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(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON MEHRSCHICHTIGEN VORFORMLINGEN 



(57) Abstract 



The inventive method for producing multilayered preforms makes it possible to create extremely thin 
layers, especially a thin surface layer and/or a thin barrier layer. These thin layers are at the most 35 % and 
5 % respectively of the overall volume. They are produced using a multi-component injection moulding 
form tool which is operated in such a way that the plastic component provided for creating the thin layers is 
conveyed through the innermost jet chamber. Said plastic component has a slightly higher temperature and 
is therefore slightly viscous. Preforms produced in this way are characterised by a surface layer representing 
less than 35 vol. % or a barrier layer representing approx. 5 vol. %. 

(57) Zusammenfassung 

Das Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen Vorformlingen ermoglicht die Erzeugung von 
iiusserst dunnen Schichten, insbesondere einer dunnen Hautschicht und/oder einer dunnen Sperrschicht. 
Diese dunnen Schichten betragen hochstens 35 %, respektive weniger als 5 % des Gesamtvolumens. 
Zur Erzeugung dieser dunnen Schichten wird ein Mehrkomponenten-Spritzgiess-Formwerkzeug derart 
betrieben, dass die zur Bildung der dUnnen Schichten vorgesehene Kunststoff-Komponente in der innersten 
Dusenkammer gefordert wird. Diese Kunststoff-Komponente weist eine leicht erhohte Temperatur und dam it 
eine geringere Viskositat auf. Die derart hergestellten Formlinge zeichnen sich durch eine Hautschicht mit 
weniger als 35 Vol.-%, resp. eine Sperrschicht mit ca. 5 VoI.-% aus. 
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Verfahren zur Hers tellunq von mehrschicht iaen Vorf ormlinaen 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren gemass 
Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie Vorf ormlinge , die nach 
diesem Verfahren hergestellt sind. 

Insbesondere betrifft die vorliegende Erfindung ein Ver- 
fahren, welches geeignet ist, dreischichtige Vorf ormlinge 
mit erhohtem Rezyklat-Anteil herzustellen, und ermoglicht, 
Vorf ormlinge mit einem verbesserten Sauerstoff -Diffusions- 
Sperrverhalten herzustellen. 

Mehrschichtige Vorformlinge sind seit langerem bekannt und 
finden ihre Verwendung u.a. in der Getranke-Industrie , 
welche aus diesen Vorf ormlingen vor Ort Kunststof f-Flaschen 
herstellt, in welche die jeweiligen Getranke abgefullt 
werden. Vorzugsweise werden diese Getrankef laschen aus PET 
gefertigt, obwohl diese auch aus anderen thermoplastischen 
Materialien, wie PEN, Polyamid, Polycarbonat , etc. , herge- 
stellt werden konnten. Solche Fertigungsanlagen produzieren 
heute mittels sequentieller Einsplritzung 48 dreilagige 
Vorformlinge pro Arbeitsgang bei einer Jahreskapazitat von 
ca. 50 Millionen Stuck, Bei der Herstellung dieser Vor- 
formlinge wird in die Form des Formwerkzeugs zunachst 
Neumaterial eingespritzt , anschliessend gereinigtes und 
auf bereitetes Rezyklat eingebracht und in einem dritten 
Herstellungsschritt wieder Neumaterial eingespritzt, urn die 
Einspritzduse von Rezyklat zu befreien. Dabei wird darauf 
geachtet, dass die Toleranz bei der Dosierung der einzelnen 
Einspritzmengen moglichst klein gehalten werden kann. Diese 
Dosierungsprazision ist eine Voraussetzung fur die Her- 
stellung von Getrankef laschen mit einem hohen Rezyklat- 
Anteil, da das Rezyklat nicht direkt mit den abgefullten 
Getranken in Beriihrung kommen darf. Dies legen gesetzliche 
Vorschriften fest. Beim Streck-Blasen der Vorformlinge zu 
PET-Flaschen muss deshalb sichergestellt werden konnen, 
dass die innere Schicht aus Rezyklat uberall durch eine 
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Schicht aus Neumaterial bedeckt bleibt, was sowohl an die 
Konstruktion der Spritzgiess-Werkzeuge, als auch an die 
Produktionsanlagen der Vorf ormlinge hohe Anf orderungen 
stellt. Leider veisen die heute bekannten Spritzgiessma- 
5 schinen nicht die fur die Produktion von PET-Vorf ormlingen 

mit hohem Rezyklat-Anteil benotigte hohe Dosierungsprazi- 
sion auf. Wie die EP 0' 655 '306 bestatigt, weisen die heute 
verwendeten PET-Flaschen aus diesen Griinden in der Regel 
lediglich einen Rezyklat-Anteil von hochstens 25% auf . 

10 

Grundsatzlich wird jedoch aus Kosten- und Kostenstabili- 
tatsgriinden von der Getrankeindustrie ein hoherer Rezyklat- 
Anteil angestrebt. Insbesondere kamen heute Mehrwegf laschen 
aus PET mit 35% Rezyklat den Kosten bei der Okobilanz fur 

15 Einwegf laschen sehr nahe ("break-even-point") . Ein erhohter 

Rezyklat-Anteil wiirde somit auch die Wirtschaf tlichkeit der 
wiederverwendbaren PET-Flaschen erhohen. Diese Wirtschaf t- 
lichkeit hangt wesentlich vom stark schwankenden Preis fur 
das neue PET-Granulat ab. 1st dieses Granulat billiger als 

20 das Rezyklat, lassen sich Einschicht-Vorf ormlinge aus 100% 

Neumaterial preisverter herstellen; steigt jedoch der Preis 
uber diese "break-even-point" Schwelle, waren dreilagige 
Vorformlinge mit 35% und mehr Rezyklat-Anteil giinstiger. 
Ein hoher Rezyklat-Anteil fuhrt auch zu einer besseren 

25 Preisstabilitat , da die grossen Preisschwankungen des 

Neumaterials bei Vorf ormlingen mit rezykliertem PET nur 
noch anteilhaft zu Buche schlagen. Die Kosten fur Herstel- 
ler und Abfuller lassen sich somit besser kalkulieren. 



30 Es ist deshalb auch schon vorgeschlagen worden (Modern 

Plastics International, February 1997, Seite 29), fur die 
Herstellung von PET-Vorf ormlingen ein Co-Extrusions-Blas- 
f orm-Werkzeug zu verwenden und unabhangig voneinander 
hergestellte Produkt-Teile miteinander zu verbinden. Damit 

35 liessen sich PET-Flaschen mit bis zu 80% Rezyklat herstel- 

len. Ein solches Verfahren erfordert jedoch zusatzliche 
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Werkzeuge und erweist sich damit als aufwendig und kosten- 
intensiv. 

Es ist das Bestreben der Getrankeindustrie, ohne aufwendige 
technische Massnahmen, gesetzeskonf orme Formlinge mit hohem 
Rezyklat-Anteil zu schaffen. 

Die sich daraus ergebende technische Aufgabe besteht somit 
darin, Vorf ormlinge mit ausserst diinnen Schichten aus 
Neumaterial und ohne aufwendige Konstruktionen herstellen 
zu konnen, um den Rezyklat-Anteil in diesen Vorf ormlingen 
erhohen zu konnen. 

Insbesondere sollen in einfacher Weise dreischichtige 
Vorf ormlinge geschaffen werden konnen, welche mindestens 
eine moglichst diinne Schicht resp. einen Rezyklat-Anteil 
von mehr als 35 Vol.-%, insbesondere 35 bis 65 Vol.-%, 
aufweisen. 

Diese Aufgabe wird gemass Anspruch 1 durch ein uberraschend 
einfaches Verfahren zum Betrieb eines Mehrkomponenten- 
Spritzgiess-Formwerkzeugs gelost und insbesondere dadurch, 
dass die Zufuhr der Komponenten A und B entgegen den her- 
kommlichen Anordnungen vertauscht ist und das Formwerkzeug 
derart betrieben wird, dass in einem ersten Zyklus-Schritt 
die Verschlussnadel in eine Position gebracht wird, bei 
welcher sowohl die innere Dusenkammer als auch die aussere 
Dusenkammer geoffnet sind, wobei die Forderung der B-Kom- 
ponente durch die aussere Dusenkammer gestoppt ist und 
lediglich die A-Komponente durch die innere Dusenkammer in 
die Formkavitat gespritzt wird. 

So wird fur die Herstellung von Vorf ormlingen mit hohem 
Rezyklat-Anteil die als erste Komponente einzuspritzende 
Komponente A (Neumaterial) zur Bildung einer diinnen Haut- 
schicht durch die innere Dusenkammer geleitet, und wird die 
als weitere Komponente einzuspritzende Komponente B (Rezy- 
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klat) fur die Bildung einer Fullschicht liber die aussere 
Diisenkammer geleitet. Beim Spritzen eines solchen drei- 
schichtigen Vorf ormlings wird in einem ersten Zyklus- 
Schritt die Verschlussnadel in eine Position I gebracht, 
5 bei welcher sowohl die aussere Diisenkammer mit der B-Kom- 

ponente als auch die innere Diisenkammer mit der A-Komponen- 
te geoffnet sind. Bei dieser Nadelposition ist die Forde- 
rung der B-Komponente unterbrochen und wird die A-Komponen- 
te in die Formkavitat gespritzt. In einem zweiten Zyklus- 

10 schritt wird die Verschlussnadel in eine Position II ge- 

bracht, bei welcher die innere Diisenkammer verschlossen und 
die aussere Diisenkammer geoffnet ist. Bei dieser Nadelposi- 
tion ist die Forderung der A-Komponente unterbrochen und 
wird die B-Komponente in die Formkavitat gespritzt, Fiir den 

15 nachsten Zyklusschr itt , der sogenannten Haltephase, bei 

welcher die durch die Abkiihlung schrumpfende B-Komponente 
erganzt wird, bleibt die Position der Verschlussnadel 
unverandert. Mit dem Abschluss der Haltephase wird die 
Verschlussnadel in ihre Schliessposition III gebracht, bei 

2 0 welcher sowohl die innere als auch die aussere Diisenkammer 

verschlossen sind. 

Es erweist sich als unerwartet, dass der erste Schuss mit 
der A-Komponente beim nachsten Spritzzyklus frei von un- 
25 erwiinschtem B-Material ist. Dieser iiberraschende Effekt 

lasst sich durch die Vertauschung der Zufuhrkanale erkla- 
ren. Insbesondere wird durch die besondere Fuhrung der 
einzelnen Komponenten, d,h. Fuhrung der A-Komponente durch 
die etwas warmere innere Diisenkammer, eine leichte Senkung 

3 0 der Viskositat der Komponente A (Neumaterial ) erzielt. 

Gegeniiber den mit herkommlichen Spr itzgiessverf ahren herge- 
stellten Vorf ormlingen , konnen mit dem erf indungsgemassen 
Verfahren Vorformlinge mit einer dlinneren Hautschicht (A- 
Komponente) gebildet werden, und kann durch das Nachfiillen 
3 5 der Formkavitat mit Material der B-Komponente wahrend der 

Haltedruckphase der relative Anteil an Flillmaterial erhoht 
werden . 
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Das erf indungsgemasse Verfahren erlaubt daruberhinaus 
Vorformlinge mit einer ausserst dunnen Sperrschicht (bspw. 
aus Nylon oder ahnlichem) herzustellen. Diese Sperrschich- 
ten haben die Aufgabe, die Sauerstof f durchlassigkeit der 
5 Formlinge (Flaschen) zu minimieren und sind verhaltnis- 

massig teuer. Zur erf indungsgemassen Erzeugung eines Vor- 
formlings mit einer diinnen Sperrschicht werden wiederum die 
Zufuhrkanale entgegen den herkommlichen Anordnungen ver- 
tauscht und wird das zur Bildung der diinnen Sperrschicht 

10 einzuspritzende Sperrmaterial durch die innerste Diisenkam- 

mer geleitet und wird der die Hautschicht bildende Kunst- 
stoff durch eine aussere Dusenkammer gefiihrt. Beim Spritzen 
eines solchen Vorformlings wird wiederum in einem ersten 
Zyklusschritt die Verschlussnadel in eine Position I ge- 

15 bracht, bei welcher sowohl die aussere als auch die innere 

Dusenkammer gebffnet sind und wird in einem ersten Ver- 
f ahrensschritt die durch die aussere Dusenkammer geleitete 
Komponente in die Formkavitat gespritzt, wahrend gleichzei- 
tig die Forderung des durch die innere Dusenkammer geleite- 

2 0 ten Sperrmaterials unterbrochen ist. Fur den nachsten 

Zyklusschritt verbleibt die Verschlussnadel in dieser 
Position I und wird das durch die innere Dusenkammer gefor- 
derte Sperrmaterial gleichzeitig mit dem durch die aussere 
resp. mittlere Dusenkammer gefiihrte Fullmaterial in die 

25 Formkavitat eingebracht. Bei dieser Einspritzphase werden 

also beide Komponenten (Full- und Sperrmaterial) gleichzei- 
tig, d*h. in Form von ineinander liegenden Schlauchen, 
gefordert, wobei darauf geachtet wird, dass der Anteil an 
gefordertem Sperrmaterial ausserst gering bleibt, bspw. 5% 

30 der gesamten eingespritzen Materialmenge ausmacht. Dabei 

konnen das Fullmaterial und das die Hautschicht bildende 
Material identisch sein. Bevorzugterweise wird als Full- 
material jedoch ein kostengunstiges Rezyklat verwendet. 
Dies wird in bekannter und einfacher Weise durch die Steue- 

35 rung der Zufuhr der plastif iz ierten Kunststoffe erreicht. 

In einem dritten Zyklusschritt wird die Forderung des 
Sperrmaterials wieder gestoppt und wird die gefullte Form- 
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kavitat mit der zum Ausgleich des Schwundes erf orderlichen 
Menge an Fiillmaterial aufgefiillt. Mit dem Vorschieben der 
Verschlussnadel in eine Position III werden beide Diisenkam- 
mern geschlossen und wird der Spritzzyklus beendet. Bei den 
5 derart hergestellten Vorf ormlingen liegt die diinne Sperr- 

schicht im zentralen Wandungsbereich des Vorf ormlings . Es 
zeigt sich, dass Vorf ormlinge resp. Formlinge mit einer 
derartigen Schichtanordnung das erf orderliche Barriere- 
verhalten gegen den in diese Behalter dif f undierenden 

10 Sauerstoff aufweisen. 

Weitere Ausf lihrungsf ormen des erf indungsgemassen Verfahrens 
sind durch die Merkmale der Unteranspruche gekennzeichnet . 
Die durch das erf indungsgemasse Betriebsverf ahren erzeugten 
Vorf ormlinge weisen einen Rezyklat-Anteil von liber 35 Vol . - 

15 % und gegebenenf alls einen Sperrschichtanteil von weniger 

als 5 Vol.-% auf. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand eines Ausfuhrungs- 
beispiels naher beschrieben werden. Dabei zeigt: 

20 Figur 1: einen Querschnitt durch eine Heisskanaldiise und 

deren Nadelverschluss ; 

Figuren 2a bis 2d: die Positionen und Steuerung der Nadel- 
verschlussanordnung ; 

25 

Figur 3: Langsschnitt durch einen in herkommlicher Weise 
hergestellten Vorf ormling ; 

Figur 4: Langsschnitt durch einen erf indungsgemass herge- 
3 0 stellten Vorf ormling mit hohem Rezyklat-Anteil . 

Figur 5: Langsschnitt durch einen erf indungsgemass herge- 
stellten Vorf ormling mit Sperrschicht . 



35 



Figur 1 zeigt einen Ausschnitt aus dem Aufbau eines Co- 
Injektions-Formwerkzeugs mit einer Heisskanaldiise 34 und 
einem Nadelverschluss 3 6 fur zwei verschiedene Komponenten 



WO 99/22926 



PCT/CH98/00471 



7 

A und B. Das in den Extrudern plastif izierte Material 
gelangt durch getrennte Kanale in den Heisskanal-Verteiler- 
block 15, wird in demselben verzweigt und den einzelnen 
Heisskanaldiisen 34 zugefiihrt. Jede dieser Heisskanaldlisen 
5 34 weist einen demontierbaren Dusenhalter 3 3 auf und ist 

aus mehreren ineinanderliegenden Diiseneinsatzen aufgebaut, 
zwischen welchen eine innere Diisenkammer 3 und mindestens 
eine aussere Diisenkammer 5 gebildet werden, in denen die 
verschiedenen Kunststof f komponenten zur Dlisenspitze gef or- 

10 dert werden. Heizelemente halten sowohl den Heisskanal- 

Verteilerblock 15 als auch den Dusenhalter 3 3 und damit die 
Heisskanalduse 34 auf der erf orderlichen Temperatur. Ein 
pneumatisch gesteuerter Nadelverschluss 3 6 steuert eine im 
Diisenspitzenbereich der Heisskanaldiise 34 bewegbare Nadel 

15 37 zur Freigabe resp. zum Absperren der einzelnen Komponen- 

ten A resp. B und/oder C. 

Bei der herkommlichen Betriebsweise wird die Verschluss- 
nadel 37 wahrend eines Spritzzyklus in vier Positionen 

20 gebracht, urn eine Kavitat bspw. dreischichtig zu fiillen. In 

einer ersten Stellung ist die Nadel 3 7 nur soweit zuriickge- 
zogen, dass die Kavitat iiber die aussere Diisenkammer 5 mit 
einer ersten Komponente, insbesondere mit Original-PET 
resp. Rohmaterial, geftillt werden kann. In einer zweiten 

25 Stellung ist die Nadel 37 weiter zuriickgezogen , sodass auch 

die zweite Komponente, bspw. rezycliertes PET, durch die 
innere Diisenkammer 3 in die Formkavitat gepresst werden 
kann, bevor die Nadel 37 fur die Haltephase wieder in die 
erste Stellung und anschliessend ganz nach vorne gestossen 

30 wird, urn die Diise 34 zu verschliessen . Pro Einspr itzzyklus 

ist die Verschlussnadel also in vier vorgegebene Stellungen 
zu bringen: a) Offnen der ausseren Diisenkammer 5, b) Offnen 
der inneren Diisenkammer 3, c) Verschliessen der inneren 
Diisenkammer 3, d) Verschliessen der ausseren Diisenkammer 3. 

35 

Wie in Figur 1 dargestellt, ist der Nadelverschluss 36 in 
einer als pneumatischer Zylinder wirkenden Aussparung in 
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der Kopfplatte 13 logiert und besteht aus einem ersten die 
Nadel 37 fuhrenden Kolben 38 iiber welchem ein zweiter 
Kolben 3 9 beweglich eingesetzt ist. Ein hermetisch ab- 
schliessender Zylinderdeckel 40 schliesst diese Aussparung 
5 druckfest ab. Geeignet angeordnete Druckleitungen 41, 4 3 

und 44 erlauben es, die einzelnen Kolben und damit die 
Nadel 37 in die gewiinschte Stellung zu bringen. 
Die einzelnen Druckleitungen weisen jeweils einen fur die 
Bewegung der Nadel erf orderlichen Druck auf. So wird iibli- 

10 cherweise die aussere Druckleitung 44 mit 20 bar, die 

mittlere Druckleitung 4 3 mit 10 bar und die innere Druck- 
leitung 41 mit 5 bar beauf schlagt . Die in Figur 1 darge- 
stellte Positionierung der einzelnen Kolben 38 und 39 wird 
erzeugt, wenn die einzelnen Druckleitungen, wie oben ange- 

15 geben unter Druck stehen. Soil die Nadel 37 in herkomm- 

licher Weise in eine erste Stellung zur Freigabe der ersten 
Kunststof f-Komponente zuriickgezogen werden, braucht le- 
diglich der Druck in der mittleren Druckleitung 4 3 redu- 
ziert oder aufgehoben zu werden. Damit wird der erste 

2 0 Kolben 3 8 durch den Druck der inneren Druckleitung 41 bis 

an den Anschlag des zweiten Kolbens 3 9 bewegt. Um die Nadel 
37 in eine zweite Stellung zu bringen, welche die Zufuhr 
der zweiten Kunststof f-Komponente durch die innere Diisen- 
kammer off net, wird in analoger Weise der Druck der ausse- 

2 5 ren Druckleitung 44 vermindert resp. aufgehoben. Dies fuhrt 

dazu, dass sich die beiden Kolben 38, 39 gemeinsam bis an 
den Zylinderdeckel 4 0 bewegen. Um die Mater ialzufuhr wieder 
zu stoppen, wird vorerst die aussere Druckleitung 44 wieder 
unter Druck gesetzt und werden damit die beiden Kolben 38, 

30 39 gemeinsam in Schliessrichtung bewegt. Erst wenn auch die 

mittlere Druckleitung 4 3 wieder unter Druck steht kann 
durch die Bewegung des ersten Kolbens 3 8 auch die aussere 
Dusenkammer wieder unterbrochen werden. Fur das einwand- 
freie Arbeiten der pneumatischen Nadelverschluss- anordnung 

35 36 sind drucksichere Dichtungen 51, 52 an den einzelnen 

Kolben und Dichtungen 53 am Zylinderdeckel 40 vorgesehen. 
Ausserdem ist eine Axialdichtung 55 im Dusenhalter 3 3 
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vorgesehen, welche verhindert, dass zwischen der Kolben- 
anordnung 38, 3 9 und der Dusenanordnung 33, 3 4 ein Druck- 
ausgleich stattfindet und dadurch die unter Druck stehenden 
Dampfe der einzelnen heissen Kunststof f -Komponenten der 
5 Dusennadel 37 entlang durch den Diisenhalter 33 dringen, 

sich an den Kolbenwandungen Oder an der Dusennadel nieder- 
schlagen und damit die Beweglichkeit der einzelnen Bauteile 
des Nadelverschlusses 3 6 beeintrachtigen resp. blockieren. 
Dies wird in bekannter Weise mit einer gasdichten Axial- 
10 dichtung 55 aus temperaturbestandigem Kunststof f erreicht. 

Urn mit einem solchen Mehrkomponenten-Spritzgiess-Formwerk- 
zeug mehrschichtige Vorf ormlinge mit erhohtem Rezyklat- 
Anteil resp. mit ausserst dlinne Schichten herstellen zu 

15 konnen wird erf indungsgemass die Zufuhr der Komponenten A 

und B entgegen den herkommlichen Anordnungen vertauscht und 
derart betrieben, dass die Komponente A mit dem nur in 
einer diinnen Schicht einzubringenden Material (Neumaterial 
oder Sperrmaterial) in der inneren Dusenkammer 3 der Heiss- 

20 kanaldiise 34 gefordert wird, wahrend die Komponente B mit 

dem einzubringenden Rezyklat in der ausseren resp. mitt- 
leren Dusenkammer 5 der Heisskanalduse 3 4 gefordert wird. 
Soil ein Formling mit einer diinnen Aussenhaut aus Neumate- 
rial und einer diinnen Sperrschicht hergestellt werden, wird 

25 das Neumaterial in der aussersten von drei Diisenkammern und 

das Sperrschichtmaterial in der innersten Dusenkammer 
gefordert, derart, dass das Sperrschichtmaterial gleichzei- 
tig mit dem Fiillmaterial aus der mittleren Dusenkammer 
eingespritzt werden kann. Bei der Herstellung von Formlin- 

30 gen aus einem einzigen Tragermaterial und mit einer diinnen 

Sperrschicht wird ein erster Anteil des Tragermaterials in 
einem ersten Schritt durch die aussere von zwei Dusenkam- 
mern in die Formkavitat gespritzt und werden in einem 
zweiten Schritt das Tragermaterial und das Sperrmaterial 

35 gleichzeitig, d.h. in Form von ineinander liegenden Schlau- 

chen, in die Formkavitat gespritzt. Die Nadel 37 wird dabei 
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in Positionen gebracht, wie sie im folgenden anhand der 
Figuren 2a bis 2d naher erlautert werden sollen. 

Die Figuren 2a bis 2d zeigen partielle Ausschnitte der 
5 Heisskanaldiise 34 mit dem dazugehor igen Nadelverschluss 36. 

Fiir das Einbringen der in der inneren Diisenkammer 3 gefor- 
derten Originalkomponente A wird, wie in Figur 2a gezeigt, 
die Nadel 37 soweit zuriickgezogen, dass diese innere Diisen- 
kammer 3 freigegeben ist. Durch das Unterbrechen der Forde- 

10 rung der Komponente B und das Fordern der Komponente A kann 

die erf orderliche Menge des Or iginalmater ials A in die 
Formkavitat eingebracht werden. Da dieses Originalmaterial 
A im Innern der Heisskanalduse 34 eine geringere Viskositat 
aufweist als das Fullmaterial B in der ausseren Diisenkammer 

15 5, geniigt es, nur einen geringen Anteil an Originalmaterial 

A in die Formkavitat einzubringen . Diese Nadelposition I 
kann dadurch erreicht werden, dass der Druck in den Druck- 
leitungen 44 und 43, oberhalb des zweiten Kolbens 39 resp. 
zwischen dem ersten Kolben 3 8 und dem zweiten Kolben 3 9 auf 

2 0 bspw. 0 bar reduziert wird, wahrend der Druck in der Druck- 

leitung 41 unterhalb des ersten Kolbens 3 8 auf bspw. 6 bar 
aufgebaut wird. Mit Hilfe dieser Druckverteilung befinden 
sich beide Kolben in ihrer hochstmoglichen Position und 
kann dadurch die Nadel 3 7 die innere Diisenkammer 3 freige- 

2 5 ben. 



In einem aus Figur 2b ersichtlichen zweiten Zyklusschritt 
wird die Nadel 37 in eine Position II gebracht, bei welcher 
die innere Diisenkammer 3 geschlossen wird, jedoch die 

3 0 aussere Diisenkammer 5 geoffnet bleibt. Dies wird dadurch 

erreicht, dass der Druck von bspw. 6 bar in der Drucklei- 
tung 41 beibehalten wird und der Druck in der Druckleitung 
44 oberhalb des zweiten Kolbens 39 auf etwas mehr, bspw. 10 
bar erhoht wird. Bei dieser Position wird die Komponente B 

35 (Fullmaterial) durch die aussere Diisenkammer 5 in die 

Formkavitat gefordert. Dieses Material weist eine hohere 
Viskositat auf, als dasjenige aus der inneren Diisenkammer 3 



WO 99/22926 



PCT/CH98/00471 



11 

und verdrangt deshalb die vorgangig eingespritzte Komponen- 
te A in einem diinnen Film an die Aussenf lachen der Formka- 
vitat, ohne diesen Film zu zerreissen. Dieser Unterschied 
in der Viskositat erlaubt es, Vorformlinge mit einer diinnen 
5 Aussenhaut herzustellen. In einem dritten Zykluschritt wird 

die gefiillte Formkavitat fiir eine Zeit, d.h. wahrend der 
sogenannten Haltephase mit dem Fullmaterial B weiterhin 
unter Druck gehalten, urn den durch Schrumpf ungsprozesse 
auftretenden Volumenverlust des Materials zu kompensieren. 

10 

Figur 2c zeigt die Heisskanaldiise 34 und deren Nadelver- 
schluss 36 in eine Position III, bei welcher sowohl die 
innere Diisenkammer 3 als auch die aussere Diisenkammer 5 
verschlossen sind. Dies wird dadurch erreicht, dass der 

15 Druck in der Druckkleitung 41 unterhalb des ersten Kolbens 

38 auf bspw. 0 bar reduziert wird und gleichzeitig der 
Druck in der Druckleitung 4 3 zwischen den beiden Kolben auf 
bspw. 6 bar erhoht wird, wahrend der Druck in der Druck- 
leitung 44 oberhalb des zweiten Kolbens 3 9 auf bspw. 10 bar 

20 beibehalten wird. 

Konventionellerweise und mit nicht vertauschten Forderkana- 
len fiir die Komponenten A und B wird der Einspritzzyklus 
mit einer Nadelstellung gemass Figur 2b begonnen, urn die 

25 Komponente A (Neumaterial ) in die Formkavitat einzubringen. 

Anschliessend wird die Verschlussnadel 37 in die Position I 
gebracht, um die Formkavitat mit der Komponente B (Full- 
material) aufzufiillen. Fur die Haltephase wird die Nadel 
gemass Figur 2d wieder in die Positon II gebracht, um das 

30 durch die Abkuhlung geschwundene Material mit der A-Kom- 

ponente zu erganzen und damit sicherzustellen , dass fiir den 
nachsten Spritzzyklus keine B-Koraponente (Rezyklat) als 
Erstmaterial in die Kavitat gelangt. Um den Spritzzyklus 
abzuschliessen wird die Nadel, wie in Figur 2c dargestellt, 

35 in Position III gebracht. 
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Damit wird deutlich, dass mit dem vorliegenden Betriebs- 
verfahren der Spritzzyklus durch das Nachfullen des ge- 
schwundenen Fiillmaterials mit derselben Komponente beendet 
wird, wahrend konventionellerweise das geschvundene Materi- 
5 alvolumen mit derjenigen Komponente ersetzt wird, welche 

beim nachsten Spritzzyklus als erste Komponente einge- 
spritzt werden soli. Mit dem vorliegenden Verfahren kann 
also vermehrt B-Komponente (Rezyklat) in die Formkavitat 
eingebracht werden und zeigt sich iiberraschenderweise , dass 

10 wegen der niedrigeren Viskositat der im inneren Dusenkanal 

gefiihrten A-Komponente und durch die Unterbrechung der B- 
Komponente-Forderung beim Beginn des nachsten Spritzzyklus 
nur A-Komponente in die Formkavitat gelangt und damit die 
strengen Forderungen der Getrankeindustr ie an blasgeformte 

15 Formlinge mit einer intakten Aussen- resp. Innenhaut er- 

fullt werden konnen . 

Die in den Figuren 3 und 4 gezeigten Langsschnitte machen 
den Unterschied des erf indungsgemassen und des herkomm- 

20 lichen Verfahrens deutlich. Dabei zeigt Figur 3 einen 

Langsschnitt durch einen in herkommlicher Weise hergestell- 
ten Vorformling mit einem Gewindeteil 61 und einem Behal- 
terteil 62, dessen Angusszapfen 63 im Bodenteil 64 liegt. 
Aus diesem Langsschnitt ist auch ersichtlich, dass sowohl 

25 die Innenhaut 65 als auch die Aussenhaut 66 (ausser beim 

Angusszapfen) an keiner Stelle vom Fullmaterial B durch- 
brochen ist. Als besonders kritische Stellen erweisen sich 
die Verformungen im Gewindeteil 61 des Vorf ormlings . Diese 
Figur macht daruberhinaus deutlich, wie sich das Auffullen 

3 0 des wahrend der Haltephase geschwundenen Fiillmaterialvolu- 

mens mit Neumaterial A auswirkt. Insbesondere wird durch 
dieses zusatzlich im Bodenteil 64 eingebrachte Neumaterial 
der prozentuale Anteil an Rezyklat substantiell verringert. 

35 Demgegenuber zeigt Figur 4 einen Langsschnitt durch einen 

erf indungsgemass hergestellten Vorformling. Dieser unter- 
scheidet sich im wesentlichen durch den Aufbau des Boden- 
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teils 64, welcher nur noch drei Schichten, namlich eine 
Innenhaut, Fullmaterial und eine Aussenhaut aufweist. 
Dartiberhinaus besteht ein wesentlicher Unterschied in der 
Starke der einzelnen Schichten. Konventionelle Preforms mit 
einem Gewicht von 48.0 g und einer Gesamtwandungsdicke von 
4.37 mm, welche fur 1.5 liter Flaschen geeignet sind, 
weisen eine Aussenhaut mit einer Starke von 1.3 bis 1.5 mm 
auf. Daraus ergibt sich ein Volumenanteil fur das innenlie- 
gende Fullmaterial B von 25 bis 33 Vol.-%. Beim erfindungs- 
gemass hergestellten Vorformling gemass Figur 4 mit demsel- 
ben Gewicht von 48.0 g, weist das Aussenmaterial 65, 66 
eine Starke von 1.2 bis 0 . 6 mm auf und lasst sich der 
prozentuale Anteil des Fullmaterials durch das besondere 
Herstellungsverf ahren auf 37 bis 63 Vol.-S erhohen. 

Durch die Vertauschung der Zufuhrkanale konnen auch Vor- 
formlinge mit einer Sperrschicht (bspw. aus Nylon, EVH oder 
ahnlichem) hergestellt werden, welche eine verbesserte 
Sperrwirkung gegen Sauerstoff auf weisen. Dies soli anhand 
der Figuren 2a bis 2c naher erlautert werden. Erfindungs- 
gemass kann bei der Herstellung von Vorf ormlingen mit 
Sperrschicht die Nadel 37 in einem ersten Zyklusschritt in 
die Position II gebracht (Figur 2b) , urn die Kavitat mit dem 
fur die Hautschicht verwendeten Material zu fullen. In 
einem zweiten Zyklusschritt wird die Verschlussnadel 37 in 
eine Position I gebracht (Figur 2a) , und wird das durch die 
innere Dusenkammer 3 geforderte Sperrmaterial (bspw. Nylon) 
gemeinsam mit der durch die aussere Dusenkammer 5 gefiihrten 
Komponente in die Formkavitat gespritzt. Dadurch kommt das 
Sperrmaterial in den inneren Wandungsbereich des Vorform- 
lings zu liegen und ermoglicht den Formling mit einer 
ausserst dtinnen Sperrschicht von ca. 5 Vol.-% oder weniger 
zu versehen. 

In einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm wird das Sperrmaterial 
durch die innerste Dusenkammer geleitet und sieht das 
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Verfahren vor, in einem ersten Zyklusschritt die Nadel 37 
in eine Position I zu bringen, bei welcher sowohl die 
innere als auch die aussere Dusenkammer geoffnet sind, 
wobei aber nur das durch die aussere Dlisenkammer 5 geleite- 
5 te Material in die Formkavitat gefordert wird, wahrend die 

Forderung des durch die innere Dusenkammer 3 geleiteten 
Materials gestoppt ist. Fur den zweiten Zyklusschritt 
verbleibt die Nadel 37 in dieser Position I und wird 
gleichzeitig Material durch die aussere Diisenkammer 5 und 

10 Sperrschichtmaterial durch die innere Dusenkammer 3 gefor- 

dert, so dass der Anteil des Sperrmaterials ca. 5% oder 
weniger des gesamten eingespritzten Materials ausmacht. Zur 
Erganzung des Materialschwundes wahrend der Haltephase 
bleibt die Verschlussnadel in der Position I und wird die 

15 Forderung der durch die innere Dusenkammer 3 geforderten 

Sperrmaterials eingestellt. Nach erfolgter Fiillung wird die 
Nadel in Position III gebracht (Figur 2c) , urn die innere 
und aussere Dusenkammer zu verschliessen . Die derart er- 
zeugten Vorformlinge weisen eine dunne Sperrschicht auf , 

20 welche im zentralen Wandungsbereich des Vorformlings liegt. 

Die Vorteile des erf indungsgemassen Verfahrens und der mit 
diesem Verfahren erzeugten Vorformlinge sind fur den Fach- 
mann unmittelbar ersichtlich. Insbesondere werden beim 

25 konventionellen Verfahren pro Spritzzyklus vier aufeinander- 

folgende Nadelpositionen benotigt, wahrend mit dem erf in- 
dungsgemassen Betriebsverf ahren lediglich zwei oder drei 
Nadelpositonen erforderlich sind. Dies vereinfacht die 
Steuerung des Nadelverschlusses . Dariiberhinaus wird die 

3 0 geschwundene B-Komponente erf indungsgemass mit demselben 

Material ersetzt und kann damit der prozentuale Anteil 
dieser Komponente (Rezyklat) erhoht werden, resp. der 
prozentuale Anteil der im innersten Diisenkanal gefiihrten 
Komponente verringert werden. Fur die Ausfiihrung des erfin- 

35 dungsgemassen Verfahrens brauchen keine neuen und kost- 

spieligen Maschinen oder Werkzeuge angeschafft zu werden. 
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Weiterentwicklungen , insbesondere zur Beeinf lussung der 
Viskositat der einzelnen Komponenten und zur Steuerung des 
Spritzzyklus, liegen im Bereich des f achmannischen Konnens. 
Es versteht sich, dass mit diesem Verfahren nicht nur PET- 
Material bearbeitet werden kann, sondern alle in der 
Spritzgiesstechnik eingesetzten Kunststoffe, insbesondere 
also auch Nylon . 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Betrieb eines Mehrkomponenten-Spritz- 
giess-Formwerkzeugs zur Herstellung mehrschichtiger 

5 Formlinge , welches Mehrkomponenten-Spritzgiess-Form- 

werkzeug eine Heisskanaldiise mit einem Nadelverschluss 
(36) zum Freigeben resp. Absperren einer inneren Dusen- 
kammer (3) und mindestens einer ausseren Dusenkammer 
(5) des Dusenkorpers (34) aufweist, und der Nadelver- 

10 schluss (36) dazu eine bewegbare Nadel (37) und, in 

einem Zylinderraum bewegbar angeordnet, mindestens 
einen ersten Kolben (38) und einen zweiten Kolben (39) 
aufweist, welche Kolben (38, 39) durch ein Druckmedium 
selektiv verschoben werden konnen, derart, dass die mit 

15 diesen Kolben (38, 39) gekoppelte Nadel (37) in ent- 

sprechende Freigabe- resp. Absperrpositionen (I, II, 
III, IV) gebracht werden kann, dadurch gekennzeichnet , 
dass die zur Bildung einer dunnen Schicht, insbesondere 
einer Haut- oder Sperrschicht (Komponente A oder C) 

20 einzuspritzende Kunststoff masse (Neu- oder Sperrmateri- 

al) durch die innerste Dusenkammer (3) geleitet wird, 
und die als Fiillkomponente einzuspritzende Kunststoff- 
masse (Rezyklat B oder Neumaterial A) durch die minde- 
stens eine aussere Dusenkammer (5) geleitet wird. 

25 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
in einem ersten Zyklus-Schritt die Verschlussnadel (37) 
in eine Position (I) gebracht wird, bei welcher die 
innerste Dusenkammer (3) mit der A- oder C-Komponente 

30 und die mindestens eine aussere Dusenkammer (5) mit der 

B- oder A-Komponente geoffnet sind, wobei bei diesem 
ersten Zyklus-Schritt lediglich die A- oder C-Komponen- 
te durch die innerste Dusenkammer (3) gefordert wird 
und die Forderung der anderen Komponenten durch die 

35 mindestens eine aussere Dusenkammer (5) gestoppt ist. 
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3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Herstellung eines dreischich- 
tigen Vorf ormlings mit einem B-Komponenten-Anteil (Re- 
zyklat) von mehr als 35%, in einem zweiten Zyklus- 
Schritt die B-Komponente durch die mindestens eine 
aussere Diisenkammer (5) gefordert wird und in einem 
dritten Zyklus-Schritt das beim Abkuhlen geschwundene 
Material durch die B-Komponente erganzt wird, und zum 
Abschliessen des Spritzzyklus die Verschlussnadel (37) 
in eine Position III gebracht wird, bei welcher sowohl 
die innerste Dusenkammer (3) als auch die mindestens 
eine aussere Dusenkammer (5) verschlossen sind. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , dass 
wahrend diesem zweiten Zyklus-Schritt die Verschluss- 
nadel (37) in eine Position II gebracht wird, bei wel- 
cher die innerste Dusenkammer (3) gesperrt ist und die 
mindestens eine aussere Dusenkammer (5) geoffnet ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Herstellung eines drei- oder 
fiinf schichtigen Vorformlings mit einer Sperrschicht aus 
C-Material, in einem zweiten Zyklus-Schritt sowohl die 
C-Komponente durch die innerste Diisenkammer (3) als 
auch die B-Komponente durch die mindestens eine aussere 
Dusenkammer (5) gefordert wird, insbesondere mit einem 
C-Komponenten-Anteil von ca. 5% oder weniger des Ge- 
samtvolumes, und dass, wahrend diesem dritten Zyklus- 
Schritt die Forderung der C-Komponente unterbrochen 
wird derart, dass nur Material der B-Komponente aus der 
ausseren Diisenkammer (5) in die Formkavitat gefordert 
wird, und in einem vierten Zyklus-Schritt das beim 
Abkuhlen geschwundene Material durch diese B-Komponente 
ersetzt wird, und zum Abschliessen des Spritzzyklus die 
Verschlussnadel (37) in eine Position III gebracht 
wird, bei welcher sowohl die innerste Diisenkammer (3) 
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als auch die mindestens eine aussere Dusenkammer (5) 
verschlossen sind * 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
5 wahrend des zweiten und dritten Zyklus-Schrittes die 

Verschlussnadel (37) in der Position I belassen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Herstellung eines fiinfschich- 

10 tigen Vorformlings mit einer Aussen- (66) und Innenhaut 

(65) aus A-Material, einer Sperrschicht aus C-Material, 
insbesondere Nylon, und einem Fullmaterial B, insbeson- 
dere einem Rezyklat, in einem ersten Zyklus-Schritt die 
Verschlussnadel (37) in eine Position I gebracht wird, 

I 5 bei welcher die innerste Dusenkammer (3) mit der C- 

Komponente und sowohl die aussere Dusenkammer mit der 
A-Komponente als auch die dazwischenliegende Dusenkam- 
mer mit der B-Komponente (Rezyklat) geoffnet sind, 
wobei bei diesem ersten Zyklus-Schritt die Forderung 

2 0 der B- und C-Komponenten gestoppt ist und lediglich die 

A-Komponente durch die aussere Dusenkammer gefordert 
wird, dass in einem zweiten Zyklus-Schritt die Forde- 
rung der A-Komponente gestoppt wird und die B- und C- 
Komponenten gleichzeitig, d.h. schlauchf ormig, gefor- 

2 5 dert werden und in einem dritten Zyklus-Schritt die 

Forderung der C-Komponente gestoppt wird und die beim 
Abkuhlen geschwundene Kunststoff masse durch die B-Kom- 
ponente erganzt wird. 

3 0 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , dass 

wahrend des zweiten Zyklus-Schrittes ein C-Komponenten- 
Anteil von ca. 5 Vol.-% und ein B-Komponenten-Anteil 
von mehr als 3 0% des Gesamtvolumens gefordert wird. 

35 9. Vorformling, hergestellt nach dem Verfahren gemass 

Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass dieser einen 
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B-Komponenten-Anteil (Rezyklat) von mehr als 3 5 Vol.- 
aufweist . 



10. Vorformling, hergestellt nach dem Verfahren geraass 
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die aus der 
Komponente bestehende Sperrschicht im zentralen Wan- 
dungsbereich des Vorformlings liegt. 

11. Vorformling, hergestellt nach dem Verfahren gemass 
Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass dieser eine 
Sperrschicht aus C-Material von weniger als ca. 5 Vol 
% aufweist und einen Anteil an B-Material (Rezyklat) 
von mehr als 35 Vol.-% aufweist. 

12. Vorformling, hergestellt nach dem Verfahren gemass 
Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , dass die A-Kompo- 
nente und die B-Komponente aus demselben Material be- 
stehen. 
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1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich eingereicht" und sind ihm 
nicht beigefugt, weif sie keine Anderungen enthalten.): 

Beschreibung, Seiten: 

1 -3,5-1 5 ursprungliche Fassung 

4 4a eingegangen am 27/1 2/1 999 mit Schreiben vom 23/1 2/1 999 

Patentanspruche, Nr.: 

1 .8 eingegangen am 27/1 2/1 999 mit Schreiben vom 23/1 2/1 999 

Zeichnungen, Blatter: 

1/3-3/3 ursprungliche Fassung 

2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehatt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 

4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 
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B griindete Festst Hung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der N uh it, der rfind rischen Tatigk it und d r 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 



1. Feststellung 



Neuheit(N) Ja: Anspruche 1-8 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 3,4 

Nein: Anspruche 1,2,5-8 

Gewerbliche Anwendbarkeit (G A) Ja: Anspruche 1-8 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beibiatt 



VII. Bestimmte Mangel der inter nationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt, daB die Internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beibiatt 



VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, isttolgendes zu bemerken: 

siehe Beibiatt 
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PUNKT V: 

1 Es wird auf die folgenden Druckschriften verwiesen: 

D1: EP 0 768 163 A 
D2: EP 0 380 215 A 

2 Die vorliegende Anmeldung erfullt nicht die Erfordernisse des Artikels 33(1) PCT, 
weil der Gegenstand von Anspruch 1 nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit zu 
beruhen scheint. 

Die Druckschrift D1 zeigt ein 

Verfahren zum Betrieb eines Mehrkomponenten-SpritzgieB-Formwerkzeugs 
zur Herstellung mehrschichtiger Formlinge (Spalte 1, Zeilen 1-8), welches 
Mehrkomponenten-SpritzgieBformwerkzeug eine HeiBkanaldiise (Spalte 4, 
Zeile 34) mit einem NadelverschluB (Spalte 4, Zeile 56) zum Freigeben resp. 
Absperren einer inneren Diisenkammer (Bezugszeichen 32) und einer 
auBeren Diisenkammer (Bezugszeichen 36) des Diisenkorpers aufweist, und 
der NadelverschluB dazu eine bewegbare Nadel (Bezugszeichen 40) und, in 
einem Zylinderraum bewegbar angeordnet, mindestens einen ersten Kolben 
und einen zweiten Kolben (Bezugszeichen 43 und 48) aufweist, welche 
Kolben (Bezugszeichen 43 und 48) durch ein Druckmedium (Spalte 5, Zeile 26) 
selektiv verschoben werden konnen, derart, daB die mit diesen Kolben 
(Bezugszeichen 43 und 48) gekoppelte Nadel (Bezugszeichen 40) in 
entsprechende Freigabe- resp. Absperrpositionen gebracht werden kann 
(Spalte 5, Zeilen 27-35), wobei die zur Bildung einer dunnen Hautschicht 
(Bezugszeichen 66) einzuspritzende A-Komponente aus Neumaterial 
(Bezugszeichen Ml) durch die innerste Diisenkammer (Bezugszeichen 32) 
geleitet wird (Fig. 13), und eine als Fullmaterial einzuspritzende B- 
Komponente (Bezugszeichen Mil) durch die auBere Diisenkammer 
(Bezugszeichen 36) geleitet wird (Fig. 12), wobei in einem ersten Zyklus- 
Schritt die VerschluBnadel (Bezugszeichen 40) in eine Position (I) gebracht 
wird, bei welcher die innerste Diisenkammer (Bezugszeichen 32) mit der A- 
Komponente (Bezugszeichen Ml) und die auBere Diisenkammer 
(Bezugszeichen 36) mit der B-Komponente (Bezugszeichen Mil) geoffnet sind, 
wobei bei diesem ersten Zyklus-Schritt lediglich die A-Komponente 
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(Bezugszeichen Ml) durch die innerst Dusenkamm r (Bezugszeichen 32) 
gefordert wird und die Forderung der anderen Komponente (Bezugszeichen 
Mil) durch die eine auBere Dusenkammer (Bezugszeichen 36) gestoppt ist 
und in einem dritten Zyklus-Schritt das beim Abkiihlen geschwundene 
Material durch die B-Komponente erganzt wird (D1, Spalte 9, Zeilen 37-45) 
und zum AbschlieBen des Spritzzyklus (Fig. 1 5) die VerschluBnadel 
(Bezugszeichen 40) in eine Position III gebracht wird, bei welcher sowohl die 
innerste Dusenkammer (Bezugszeichen 32) als auch die auBere 
Dusenkammer (Bezugszeichen 36) verschlossen ist. 

Der Gegenstand von Anspruch 1 unterscheidet sich vom Inhalt der D1 nur 
dadurch, dal3 der B-Anteil mehr als 35% betragt. In der D1 wird ein A- 
Materialanteil von ca. 70% angeben (Spalte 9, Zeile 20), daraus kann bei der 
Verwendung von nur zwei Komponenten auf einen B-Anteil von 30% geschlossen 
werden. Da mit diesem Unterschied (30% vs. 35%) keinerlei uberraschende 
Wirkung zu erzielen ist, kann dieses Merkmal nicht als Grundlage fur eine 
erfinderische Tatigkeit von Anspruch 1 angesehen werden. 

3 Weil Fig. 13 in der D1 zeigt, daB wahrend dem Einspritzen der Kernkomponente 
die innerste Dusenkammer gesperrt und die auBere Dusenkammer geoffnet ist, 
beruht auch der Gegenstand von Anspruch 2 nicht auf einer erfinderischen 
Tatigkeit. 

4 Der Gegenstand von Anspruch 3 scheint hingegen auf einer erfinderischen 
Tatigkeit zu beruhen. 

Die Druckschrift D1 zeigt ein 

Verfahren zum Betrieb eines Mehrkomponenten-SpritzgieB-Formwerkzeugs 
zur Herstellung mehrschichtiger Formlinge (Spalte 1, Zeilen 1-8), welches 
Mehrkomponenten-SpritzgieBformwerkzeug eine HeiBkanalduse (Spalte 4, 
Zeile 34) mit einem NadelverschluB (Spalte 4, Zeile 56) zum Freigeben resp. 
Absperren einer inneren Dusenkammer (Bezugszeichen 32) und einer 
auBeren Dusenkammer (Bezugszeichen 36) des Dusenkdrpers aufweist, und 
der NadelverschluB dazu eine bewegbare Nadel (Bezugszeichen 40) und, in 
einem Zylinderraum bewegbar angeordnet, mindestens einen ersten Kolben 
und inen zweiten Kolben (Bezugszeichen 43 und 48) aufweist, welche 
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K .lben (Bezugszeichen 43 und 48) durch ein Druckmedium (Spalte 5, Zeile 26) 
selektiv verschoben werden konnen, derart, daB die mit diesen Kolben 
(Bezugszeichen 43 und 48) gekoppelte Nadel (Bezugszeichen 40) in 
entsprechende Freigabe- resp. Absperrpositionen gebracht werden kann 
(Spalte 5, Zeilen 27-35), wobei die zur Bildung einer dunnen Schicht 
(Bezugszeichen 66) einzuspritzende C-Komponente (Bezugszeichen Ml) durch 
die innerste Dusenkammer (Bezugszeichen 32) geleitet wird (Fig. 13), und 
eine als Fullmaterial einzuspritzende B-Komponente (Bezugszeichen Mil) 
durch die auBere Dusenkammer (Bezugszeichen 36) geleitet wird (Fig. 12), 
wobei in einem ersten Zyklus-Schritt die VerschluBnadel (Bezugszeichen 40) 
in eine Position (I) gebracht wird, bei welcher die innerste Dusenkammer 
(Bezugszeichen 32) mit der C-Komponente (Bezugszeichen Ml) und die auBere 
Dusenkammer (Bezugszeichen 36) mit der B-Komponente (Bezugszeichen Mil) 
geoffnet sind, wobei bei diesem ersten Zyklus-Schritt lediglich die C- 
Komponente (Bezugszeichen Ml) durch die innerste Dusenkammer 
(Bezugszeichen 32) gefordert wird und die Forderung der anderen 
Komponente (Bezugszeichen MM) durch die eine auBere Dusenkammer 
(Bezugszeichen 36) gestoppt ist und in einem weiteren Zyklus-Schritt das 
beim Abkuhlen geschwundene Material durch die B-Komponente erganzt 
wird (D1 f Spalte 9, Zeilen 37-45) und zum AbschlieBen des Spritzzyklus (Fig. 
15) die VerschluBnadel (Bezugszeichen 40) in eine Position III gebracht wird, 
bei welcher sowohl die innerste Dusenkammer (Bezugszeichen 32) als auch 
die auBere Dusenkammer (Bezugszeichen 36) verschlossen ist. 

Der Gegenstand von Anspruch 1 unterscheidet sich vom Inhalt der D1 also 
dadurch, daB im ersten Zyklus-Schritt nur Sperrschichtmaterial eingespritzt wird, 
das dadurch die Hautschicht des dreischichtigen Vorforrnlings bildet. Im Stand der 
Technik ist dies nicht bekannt: In der D1 wird in Spalte 1 , Zeilen 25 bis 35 davon 
ausgegangen, daB das Sperrschichtmaterial als Kernkomponente verwendet wird. 
Auch in der D2 wird im ersten Zyklus-Schritt immer nur das als Hautkomponente 
dienende PET eingespritzt. 

5 Der Anspruch 4 ist von Anspruch 3 abhangig und erfullen daher auch das 
Erfordernis der erfinderischen Tatigkeit. 
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6 Der Gegenstancl von Anspruch 5 scheint nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit 
zu beruhen. 

Die Druckschrift D2 (siehe Fig. 10A) zeigt ein 

Verfahren zur Herstellung eines fiinfschichtigen Vorformlings mit einer 
AuBen- und Innenhaut (Bezugszeichen 184, 186) aus A-Material (PET), einer 
Sperrschicht (Bezugszeichen 192) aus C-Material (EVOH) und einem 
Fullmaterial B (PET RG), in einem ersten Zyklus-Schritt die VerschluBnadel 
in eine Postion I gebracht wird, bei welcher die innerste Dusenkammer mit 
der C-Komponente und sowohl die auBere Dusenkammer mit der A- 
Komponente als auch eine dazwischenliegende Dusenkammer mit der B- 
Komponente geoffnet sind (Fig 1: Zum Einspritzen des Hautmaterials muB die 
VerschluBnadel 46 zuruckgezogen sein; dabei sind alle seitlich zulaufenden 
Dusenkammern 34, 38, 42 geoffnet), wobei bei diesem ersten Zyklus-Schritt 
die Forderung der B- und C-Komponenten gestoppt ist und lediglich die A- 
Komponente durch die auBere Dusenkammer gefordert wird (siehe Fig. 10B), 
in einem zweiten Zyklus-Schritt die Forderung der A-Komponente gestoppt 
wird und die B-und C- Komponenten gleichzeitig gefordert werden (Fig. 10B: 
PET RG und EVOH werden gleichzeitig gefordert, wahren die Forderung von PET 
gestoppt ist) und in einem dritten Zyklus-Schritt die Forderung der C- 
Komponente (EVOH) gestoppt wird (siehe Fig. 10B). 

Von der D2 unterscheidet sich der Gegenstand von Anspruch 5 dadurch, daB in 
der D2 mit der Hautkomponente PET nachgedruckt wird, urn den Schwund 
auszugleichen, wahrend laut Anspruch 5 der Schwund durch die B-Komponente 
ersetzt wird. 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, daB der Anteil der B-Komponente (beispielsweise Rezyklat) im 
Vorformling erhoht werden soil. 

Die in Anspruch 5 der vorliegenden Anmeldung vorgeschlagene Losung kann aus 
folgenden Grunden nicht als erfinderisch betrachtet werden (Artikel 52(1) und 56 
EPU): 

Das Merkmal des Nachdruckens mit der Kernkomponente kann als eine allgemein 
bekannte MaBnahme gelten (siehe z.B. D1, Spalte 9, Zeilen 38 bis 42). Fur den 
Fachmann ware die Aufnahme dieser MaBnahme in das in der D2 beschriebene 
Verfahren eine naheliegende, im Rahmen normalen fachlichen Handelns liegende 
Vorgehensweise zur Losung der gestellten Aufgabe. 
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Der Gegenstand des Anspruchs 5 scheint daher auf keiner erfinderischen 
Tatigkeit zu beruhen. 

7 Auch der Gegenstand von Anspruch 6 erfullt nicht das Erfordernis der 
erfinderischen Tatigkeit: In der D1 wird ein A-Materialanteil von ca. 70% angeben 
(Spalte 9, Zeile 20), daraus kann bei der Verwendung von nur zwei Komponenten 
auf einen B-Anteil von 30% geschlossen werden. Da es weiters im Rahmen des 
normalen fachlichen Handelns liegt, den Anteil des kostenintensiven 
Sperrschichtmaterials zu verringern und den Rezyklatanteil zu erhohen, und 
zudem mit dem erwahnten Mengenanteil von 5% C-Anteil keine uberraschende 
Wirkung zu erzielen ist, kann dieses Merkmal nicht als Grundlage fur eine 
erfinderische Tatigkeit von Anspruch 6 angesehen werden. 

8 Die vorliegende Anmeldung erfullt nicht die Erfordernisse des Artikels 33(1) PCT, 
weil der Gegenstand von Anspruch 7 nicht erfinderisch ist. 

Der Gegenstand von Anspruch 7 unterscheidet sich vom einem Vorformling aus 
der D1 nur dadurch, da(3 der Rezyklatanteil mehr als 35% betragt. In der D1 wird 
ein Neumaterialanteil von ca. 70% angeben (Spalte 9, Zeile 20), daraus kann bei 
der Verwendung von nur zwei Komponenten auf einen Rezyklatanteil von 30% 
geschlossen werden. Da mit diesem Unterschied (30% vs. 35%) keinerlei 
uberraschende Wirkung zu erzielen ist, kann dieses Merkmal nicht als Grundlage 
fur eine erfinderische Tatigkeit von Anspruch 9 angesehen werden. 

9 Der Anspruch 8 kann nicht als erfinderisch betrachtet werden, da darin lediglich 
ein Sperrschichtmaterialanteil von weniger als 5% und ein Rezyklatanteil von 
mehr als 35% festgelegt wird. Da es im Rahmen des normalen fachlichen 
Handelns liegt, den Anteil des kostenintensiven Sperrschichtmaterials zu 
verringern und den Rezyklatanteil zu erhohen, und zudem mit den erwahnten 
Mengenanteilen keine uberraschende Wirkung zu erzielen ist, kann dieses 
Merkmal nicht als Grundlage fur eine erfinderische Tatigkeit von Anspruch 8 
angesehen werden. 
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PUNKT VII: 

1 Wahrend im ursprunglichen Anspruch 1 als Fullkomponente lediglich ein Rezyklat 
oder das Neumaterial der Hautkomponente A in Frage kam, kann nach den 
geanderten Anspruchen 1 und 3 (die aus dem ursprunglichen Anspruch 1 
hervorgegangen sind) jedes Material als Fullkomponente eingesetzt werden. Der 
Gegenstand des ursprunglichen Anspruchs 1 durfte daher in unzulassiger Weise 
erweitert worden sein (Artikel 34 (2)(b) PCT). 

2 Die Beschreibung steht nicht, wie in Regel 5.1 a) iii) PCT vorgeschrieben, in 
Einklang mit den zuletzt eingereichten Anspruchen. 

PUNKT VIII: 

1 Es geht aus der gesamten Anmeldung nicht klar hervor, ob sich der Buchstabe 
"B" generell auf das Fullmaterial bezieht (wie z.B. in Anspruch 1, 3 und 5 oder 
Seite 10, Zeile 35 der Beschreibung), oder damit speziell ein Rezyklat gemeint ist 
(z.B. Seite 3, letzte Zeile). 

2 Anspruch 1 ist unklar, weil auf Seite 16, Zeile 37 von mehreren anderen 
Komponenten (neben der A-Komponente) die Rede ist. Bei der Herstellung eines 
dreischichtigen Vorformlings konnen in diesem Fall aber nur 2 
Materialkomponenten verwendet werden (vgl. auch Anspruch 3). 

3 In Anspruch 1, Seite 17, Zeile 9 ist ein Tippfehler ("mehals"). 
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klat) fur die Bildung einer Fiillschicht iiber die aussere 
Diisenkammer geleitet. Beim Spritzen eines solchen drei- 
schichtigen Vorformlings wird in einem ersten Zyklus- 
Schritt die Verschlussnadel in eine Position I gebracht, 
5 bei welcher sowohl die aussere Dusenkammer mit der B-Kom- 

ponente als auch die innere Diisenkammer mit der A-Komponen- 
te geoffnet sind. Bei dieser Nadelposition ist die Forde- 
rung der B-Komponente unterbrochen und wird die A-Komponen- 
te in die Formkavitat gespritzt. In einem zweiten Zyklus- 

10 schritt wird die Verschlussnadel in eine Position II ge- 

bracht, bei welcher die innere Dusenkammer verschlossen und 
die aussere Diisenkammer geoffnet ist. Bei dieser Nadelposi- 
tion ist die Forderung der A-Komponente unterbrochen und 
wird die B-Komponente in die Formkavitat gespritzt. Fur den 

15 nachsten Zyklusschritt , der sogenannten Haltephase, bei 

welcher die durch die Abkiihlung schrumpfende B-Komponente 
erganzt wird, bleibt die Position der Verschlussnadel 
unverandert. Mit dem Abschluss der Haltephase wird die 
Verschlussnadel in ihre Schliessposition III gebracht, bei 

2 0 welcher sowohl die innere als auch die aussere Diisenkammer 

verschlossen sind . 



Es erweist sich als unerwartet, dass der erste Schuss mit 
der A-Komponente beim nachsten Spritzzyklus frei von un- 

2 5 erwlinschtem B-Material ist. So wird bei alien heute bekan- 

nten Verfahren, wie sie beispielsweise in der EP 0 768 163 
oder EP 0 380 215 beschrieben sind, fur das Nachdrii cken, 
d.h. Eraanzen des beim Abkiihlen schrumpf enden M aterials A- 
Material verwendet . Dieser fur den Fachmann iiberraschende 

3 0 Effekt lasst sich durch die Vertauschung der Zufuhrkanale 

erklaren. Insbesondere wird durch die besondere Fiihrung der 
einzelnen Komponenten, d.h. Fiihrung der A-Komponente durch 
die etwas warmere innere Diisenkammer, eine leichte Senkung 
der Viskositat der Komponente A (Neumaterial) erzielt. 
35 Gegeniiber den mit herkommlichen Spr itzgiessverf ahren herge- 

stellten Vorf ormlingen , konnen mit dem erf indungsgemassen ^ 
Verfahren Vorformlinge mit einer diinneren Hautschicht (A- 



Komponente) gebildet werden, 
der Formkavitat mit Material 
Haltedruckphase der relative 
werden . 



und kann durch das Nachfiillen 
der B-Komponente wahrend der 
Anteil an Fiillmaterial erhoht 
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1. Verfahren zum Betrieb eines Mehrkomponenten-Spritz- 

giess-Formwerkzeugs zur Herstellung mehrschichtiger 
Formlinge, welches Mehrkomponenten-Spritzgiess- 
Formwerkzeug eine Heisskanaldiise mit einem Nadel- 
verschluss (36) zum Freigeben resp. Absperren einer 
inneren Diisenkammer (3) und mindcstcns einer aus- 
seren Diisenkammer (5) des Diisenkorpers (34) auf- 
weist, und der Nadelverschluss (36) dazu eine 
bewegbare Nadel (37) und, in einem Zylinderraum 
bewegbar angeordnet, mindestens einen ersten Kolben 
(38) und einen zweiten Kolben (39) aufweist, welche 
Kolben (38, 39) durch ein Druckmedium selektiv 
verschoben werden konnen, derart, dass die mit 
diesen Kolben (38, 39) gekoppelte Nadel (37) in 
entsprechende Freigabe- resp. Absperrpositionen (I, 
II, III, IV) gebracht werden kann, dadurch gckcn - 
nzeiohnct wobei , dass die eine zur Bildung einer 

diinnen Gchicht , inabcsond oi c einer Ilaut odcr Cpcr- 

roohicht (Komponcntc A odor C) Hautschicht einzu- 
spritzende Kunntstof f masse A -Komponente aus Neu- 

material (Neu odcr Gpcrrmater ial ) durch die in- 

nerste Diisenkammer (3) geleitet wird, und die eine 
als rullkomponcntc Fiil lmaterial einzuspritzende 
KunntDtorfmasoc (Rcnyklat D odcr Il c uinatcrial A) B_z 
Komponente durch die mindcatena eine aussere 
Diisenkammer (5) geleitet wird, wobei in einem 
30 ersten Zvklus-Schritt die Vp.rschlussnadel (37) in 

sine Position IT) crebracht wird. bei welcher die 
inner ste niisenkammer (3) m it der A-Komponente und 
die ausserp Dusenkammer mit der B-Komponente 

creoffnet sind. wohei bei d iesem ersten Zyklus- 
Schritt ledialich die A- Komponente durch die in- 
nprste Dusenkammer f3> aefordert wird und die For- 
deruna der anderen Komoo nenten dnrch die eine 
aussere Dusenkammer ( 5) g estoppt ist, dadurch 
oekennzeichnet. dass 7.nr Herstellung eines drei- 
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schichtiaen Vorf ormlinas mit einem B-Ko mponenten- 
Anteil von mehr als 35%. in einem zweiten Zvklus- 
Schritt die B-Komponente durch die eine aussere 
Dtisenkammer (5^ gefordert wird und in e inem dritten 
Zyklus-Schritt das beim Abkuhlen aeschw undene 

Material durch die B-Komoonente eraanzt wird, so 

dass der B-Komponentenanteil mehals 35 Vol . -% 
betraat, und zum Abschliessen des Spritzzv klus die 
Verschlussnadel (37) in eine Position I II aebracht 
wird, bei welcher sowohl die innerste Diisenk ammer 

(3) als auch die eine aussere Diisenkammer (5) ver- 

schlossen sind . 



Vorfahrcn naoh Anopruch 1, dadureh yekemiaeiehn^ , 
dass in einem ersten Zyklus-Schritt die Ver^hluss- 
nadel (37) in eine Position (I) gebracji^vird, bei 
welcher die innerste Diisenkammer init der A- 
oder C-Komponente und die mii>a€stens eine aussere 
Diisenkammer (5) mit der^^oder A-Komponente geof- 
fnet sind/ wobei be^^'cfiesem ersten Zyklus-Schritt 
lediglich die A^oder C-Komponente durch die in- 
nerste Dio^rfikainTner (3) gefordert wird und die For- 
derun^er anderen Komponenten durch die mindestens 
10 anc«i7p rg PMr^nlT" 1 ^^^^ — — gcotoppt iot . 



Vcrfahrcn naoh einem dor Annpriioho 1 odor 2, 
durch gekennzeichnet , dass zur Herstelluncj>^Ines 
dreischichtigen Vor f ormlings mit einejo^-Komponen- 
ten-Anteil (Rezyklat) von mehr a]^3 5%, in einem 
zweiten Zyklus-Schritt die B^Koinponente durch die 
mindestens eine aussere^Btlsenkammer (5) gefordert 
wird und in einem d^tten Zyklus-Schritt das beim 
Abkuhlen gesch>«lndene Material durch die B- 
Komponent^rganzt wird, und zum Abschliessen des 
SpriJ^yklus die Verschlussnadel (37) in eine 

;ition III goforacht wird, boi wolohor cowohl die 
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inncroto Duxnliammor (3) ala uuch die mindcateno 
cine auccoro Dum.nliammcr (5) v n rrohlocc n n rin d. 

A 2. Verfahren nach Anspruch 3- l, dadurch gekennzeich- 

net, dass wahrend diesem zweiten Zyklus-Schritt die 
Verschlussnadel (37) in eine Position II gebracht 
wird, bei welcher die innerste Diisenkammer (3) 
gesperrt ist und die mindeotcno eine aussere Diisen- 
kammer (5) geoffnet ist. 

3^ verfahren zum Betrieb ein es Mehrkomponenten-Spritz- 

aiess-Formwerkzeuq^ ^ur He r stelluna mehrschichtiger 
Formlinae. welches Meh r VnTnponeriten-Spr i tzgiess- 
Formwerk^eua eine Heissk a na 1 dtise mit einem Nadel- 
ygrschiuss (36^ zum Freicre ben resp . Absperren einer 
inneren Diisenkamme r und ftiner ausseren Diisen- 

l^ mmer (5) ries Duse nkorpers f34) aufweist, und der 
wadelversrhhiss (3^ dazu e. in e b ewegb ars Nadel (37) 
und. in einem Zylinderr a um beweabar angeordnet, 
mindestens einen er sten Kolben (38) und einen 
p.weiten Kolben (3 9 ) aufweist, welche Kolben (38, 
39 ^ durch ein Drnckmediu m selektiv verschoben wer- 
rien konnen- derart. dass die to it diesen Kolben (38, 
39^ geko p pelte Nadel f37 ^ in entsprechende 
Fraiaabe- resp. Absperrposi tionen (I, II, HI, IV) , 
oRbracht warden ka n n wobei. eine zur Bildung einer 
dilnnen Sperrschicht ei nzus nr i tzende C-Komponente 
a „ s sperrmaterial d nrch die innerste Dusenkammer 
m aeleitet wird, und ein e als Fu3 1 material ein- 
zusoritzende B-Ko m nonente durch die eine aussere 
niisenkammer d\ ael e itet wird, wobei in einem 
ersten 7yklus-Sr.hr i tt d i e Verschlussnadel (37) in 
eine Position m n ehracht wird, bei welcher die 
innerste Diisenkamme r r ^ mit der C-Komponente und 
die aussere Diisenkammer (5) ™it der B-Komponente 
geoffnet sind. wobei bei diesem ersten Zyklus- 
Schritt ledialich die c- K nmponente durch die 
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innerste Diisenkammer (3) aeford ert vird und die 
Forderuna der anderen Kompo n ente durch die eine 
5 aussere Diisenkammer (5) aestoppt ist, dadurch 

aekennzeichnet . dass zur H srstellunq eines drei- 
schichtiaen Vorformlinas mit ein sr Sperrschicht aus 
C-Material. in einem zweiten Zyklus-Schritt sowohl 
die C-Komponente durch die innerste Diisenkammer (3) 

10 als auch die B-Komponente durch die eine aussere 

Diisenkammer (5) gp.forde r t wird, so dass der C-Koro- 
ponentenanteii 5* oder weniaer des Gesamtvolumens 
betraqt und dass. wahrend diesem dr itten Zvklus- 
Schritt die Forderuna der C-Koitmonent e unterbrochen 

15 wird derart. dass nur Material d er B-Komponente aus 

der ausseren Diisenkammer (5) in die Formkavitat 
aefordert wird. und in einem vierten Zyklus -Schr itt 
das beim Abkiihlen aeschw undene Material durch diese 
B-Komponente ersetzt wird. und z um Abschliessen des 

2 0 Spritzzyklus die Verschlussnad el (37) — in eine 

Position III qebracht wird. be i welcher sowohl die 
innerste Diisenkammer (2) als auch die eine a ussere 
Diisenkammer (5) versch l ossen sind. 

25 5-, vorfahron nach oinom dor Ancpruoho 1 odor 2, -p* 

dadurch gekennzeichnet , dass zur Herstellum^eines 
drei- oder f iinf schichtigen Vorformlings mjrt einer 
Sperrschicht aus C-Material , in einem^fweiten Zyk- 
lus-Schritt sowohl die C-Komponenta^durch die in- 

3 0 nerste Diisenkammer (3) als auch/aie B-Komponente 

durch die mindestens eine aussere Diisenkammer (5) 
gefordert wird, insbeson^ere mit einem C-Komponen- 
ten-Anteil von ca. S^oder weniger des Gesamt- 
volumes, und dassywShrend diesem dritten Zyklus- 
3 5 Schritt die Fo^erung der C-Komponente unterbrochen 

wird derart/dass nur Material der B-Komponente aus 
der ausseren Dusenkammer (5) in die Formkavitat 
gefoj?<fert wird, und in einem vierten Zyklus-Schritt 



ill, 
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D Komponentc croctat urird, und cuivi Abaohlioooonjipc 
Spritzzyklus die Verschlussnadelj3_7J — i«-eT!ne 
5 Position III gebracht^wijyiT--«eT^elcher sowohl die 

innerste DugeBksffimeTp) als auch die mindestens 
cirrir^ucr-r" nnnnni-nmrnnr r 51 t mr n ohl oc c on cin d. 

€■ 4. Verfahren nach Anspruch -S 3, dadurch gekennzeich- 
10 net, dass wahrend des zweiten und dritten Zyklus- 

Schrittes die Verschlussnadel (37) in der Position 
I belassen wird. 

^ 5. Verfahren naoh cincm der Anspruchc 1 odor 2, dadu - 
15 rch gckGnnseiohnct, daoo zur Herstellung eines 

funfschichtigen Vorformlings mit einer Aussen- (66) 
und Innenhaut (65) aus A-Material, einer Sper- 
rschicht aus c-Material, insbesondere Nylon, und 
einem Fiillmaterial B, insbesondere einem Rezyklat, 
20 i n einem ersten Zyklus-Schr itt die Verschlussnadel 

(37) in eine Position I gebracht wird, bei welcher 
die innerste Dusenkammer (3) mit der C-Komponente 
und sowohl die aussere Dusenkammer mit der A-Kom- 
ponente als auch die eine dazwischenliegende 
25 Dusenkammer mit der B-Komponente (Rcnyklat) geof- 

fnet sind, wobei bei diesem ersten Zyklus-Schritt 
die Forderung der B- und C-Komponenten gestoppt ist 
und lediglich die A-Komponente durch die aussere 
Dusenkammer gefbrdert wird, dass in einem zweiten 
30 Zyklus-Schritt die Forderung der A-Komponente ges- 

toppt wird und die B- und C-Komponenten gleich- 
zeitig, d.h. schlauchf ormig , gefbrdert werden und 
in einem dritten Zyklus-Schritt die Forderung der 
C-Komponente gestoppt wird und die beim Abkuhlen 
3 5 geschwundene Kunststoff masse durch die B-Komponente 

erganzt wird": 



•& 6, 



Verfahren nach Anspruch ^-,5 dadurch gekennzeichnet , 
dass wahrend des zweiten Zyklus-Schr ittes ein C- 
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Komponenten-Anteil von ca . 5 Vol.-% und ein B-Kom- 
ponenten-Anteil von mehr als 3 0% des Gesamtvolumens 
gefordert wird. 



* 7. vorformling, hergestellt nach J e m Vcrfahrcn gcmasc 
Anspruoh 3 ^n P .m der v^rfahren gemass Anspruch 1 
od er 3 , dadurch gekennzeichnet , dass dieser einen 
B-Komponenten-Anteil (Rcayhlat) von mehr als 35 
Vol.-% aufweist. 



15 



ii 8. 



20 



25 



Vorformliii L ), hergeoLullt nanh Juiu Virfnhr™, 
Anspruch 5, dadurch gekennzed£hji«fer-«Sss die aus 
der c-Komponen£fiJ»«t^d7sperrschicht im 



Vorformling, hergestellt nach etew einem der Verfah- 
ren gemass Anspruch * 3 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass dieser eine Sperrschicht aus 
C-Material von weniger als ca . 5 Vol.-% aufweist 
und einen Anteil an B-Material (Rcsyhlat) - von mehr 
als 35 Vol.-% aufweist. 

Anspruch 7, dadurch gekennzeJ^nei^dSssdie A- 
Komponente und_ 
Mn1 — r-r^^ ^gt-phpn . 



^mponente aus demselben 
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position I, wherein both the outer/ jet chamber containing 
component B and the inner jet chamber /containing component A 
are opened. With the needle in this position, conveyance of 
component B is interrupted and component A is injected into the 
mould cavity. In the second step in uhe cycle, the shut -off 
needle is brought into position II, wherein the inner jet 
chamber is closed and the outer jet /chamber opened. With the 
needle in this position, conveyance /of component A is 
interrupted and component B is injected into the mould cavity. 
The position of the shut -off needl£ remains unchanged for the - 
next step in the cycle, the so-called holding phase, during 
which time shrinkage of component B due to cooling is replaced. 
Once the holding phase is over, tfhe shut-off needle is brought 
into closing position III, wherein both the inner and outer jet 
chambers are closed. 



It proves surprising that, durimg the next mould cycle, the 
first injection shot using component A is free from undesirable 
material B. As described by wayf of example in EP 0 768 163 or 
EP 0 380 215, all methods knowri today use material A in topping 



up, i.e. to replace material srfrunk during cooling. This 
result, unexpected even to the {specialist , can be explained by 
the reversal of the admission cjhannels. Particularly, a small 
reduction in the viscosity of Component A (new material) is 
achieved through the specific manner in which the individual 
components are conveyed, i.e. Conveyance of component A through 
the slightly warmer inner jet bhamber. In contrast to preforms 
produced .using conventional methods of injection moulding, 
preforms with a thin surface Jayer (component A) can be created 
according to the inventive method and the relative proportion 
of filler material can be increased by component B material 
being loaded into the mould cavity during the holding pressure 
phase . 
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Amended claims 



/ 

Method for operating a multi -component injection moulding 

form tool in order to produce multii - layered formed bodies, 

whereby the mult i -component injection moulding form tool 

features a hot runner nozzle with needle shut-off 

I 

mechanism (36) used to release q>r block one inner jet 

/ • 

chamber (3) and one outer jet cnamber (5) of the nozzle 

needle (34) and, to that end, t*he needle shut-off 

I 

mechanism (36) features a movable needle (37) and at least 
one first plunger (38) and one' second plunger (3 9) , 
arranged such that they are -movable within a cylindrical 
barrel, whereby either plunger (3 8, 3 9) may be shifted by 
means of compression in suchia manner that the needle (3 7) 
connected to these plungers 1(38 , 39) may be brought into 
the corresponding releasing^ blocking positions (I, II, 
III, IV), whereby one competent A to be injected to form a 
thin surface layer of new material is directed through the 



i nne rm ost jet chamber (3) fend one component B to be 
"-y 

injected as the filler material is directed through the 

one oute r jet chamber (5)1 whereby, in the first step in 


the cycle, the shut -off ifeedle (37) is brought into a • 
I 

positi on (I) , wherein the innermost jet chamber (3) 
— | 

containing component A and the outer jet chamber (5) 
containing component B Ire opened, whereby, in the first 
step in the cycle, onl\/ component A is conveyed through 
the innermost jet chattier (3) and conveyance of the other 



components through the? one outer jet chamber (5) is 

stopped, and characte Jised in that, in order to produce a 

three-layered preform! with a component B content of over 

35 %, component B- is /conveyed through the one outer jet 

cham ber (5) in the second step in the cycle and the 

material shrunk during cooling is replaced with component 

B in the third step fin the cycle such that the component B 
— j 



(jU hiAiuMk; 



content amounts to over 35 vol. %, aJd, in order to 

complete the mould cycle, the shut-ogf needle (37) is 

/ 

brought into position III, wherein both the innermost jet 

3 

chamber (3) and the one outer jet chamber (5) are closed. 



2. Method according to Claim 1_, characterised in that, in the 
second step in the cycle, the shut -off needle (37) is 

brought into position II, wherein the innermost jet 

if 

chamber (3) is blocked and the one outer jet chamber (5) 
opened . 



Method for operating a multi -component injection moulding 

form tool in order to produce multi -layered formed bodies, 

I 

whereby the mult i -component inpection moulding form tool 

features a hot runner nozzle with needle shut -off 

mechanism (36) used to release or block one inner jet 

chamber (3) and one outer jet/ chamber (5) of the nozzle 

needle (34) and, to that enc ^ the ne eclle shut-off 

mechanism (36) features a mcxvable needle (37) and at least 

one initial plunger (38) and one second plunger (39) , 

arranged such that they are/ movable within a cylindrical 

barrel, whereby either plunger (38, 3 9) may be shifted by 

means of compression in such a manner that the needle (37) 

I 

connected to these plungers (38, 3 9) may be brought into 

I 

the corresponding releasing/blocking positions (I, II, 

\\ 

III, IV), whereby one component C to be injected to form a 

I 

thin barrier layer of barrier material is directed through 
the innermost jet chamber a (3) and one component B to be 
injected as the filler material is directed through the 



one outer jet chamber (5)& whereby, in the first step in 

the cycle, the shut -off needle (37) is brought into a 

position (I) wherein the |innermost jet chamber (3) 

containing component C and the outer jet chamber (5) 

containing component B are opened, whereby, in the first 

step in the cycle, only component C is conveyed through 

J 

the innermost jet chamber (3) and conveyance of the other 
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component through the one outer jet chamber (5) is 

stopped, characterised in that, in carder to produce a 

three-layered preform with a barrier layer of material C, 

jj 

both component C and component B ajje conveyed through the 
innermost jet chamber (3) and the outer jet chamber (5) 
respectively in the second step in the cycle such that the 
component C content amounts to 5 jk or less of the overall 
volume and in that, in the third tfstep in the cycle, 
conveyance of component C is interrupted in such a manner 



that only component B material js conveyed into the mould 
cavity from the outer jet chamber (5) , and, in the fourth 
step in the cycle, the material? shrunk during cooling is 
replaced with said component B,f and, in order to complete 
the mould cycle, the shut-off Jneedle (37) is brought into 
position III, wherein both the innermost jet chamber (3) 
and the one outer jet chamber/ (5) are closed. 



Method as claimed in Claim 3 y y, characterised in that the 
shut-off needle (37) is left? in position I in the second 
and third steps in the cycle . 



Method for producing a five-layered preform with an outer 
(66) and inner skin (65) flbric ated from material A, a 



barrier layer fabricated fjrom material C, particularly 
nylon, and a filler material B, particularly recycled 
material, in the first step in the cycle, the shut-off 
needle (37) is brought into position I, wherein the 
innermost jet chamber (3)| containing component C and both 
the outer jet chamber containing component A and one jet 
chamber in between containing component B are opened, 
whereby conveyance of components B and C is stopped in the 
first step in the cycle and only component A is conveyed 
through the outer jet chamber, that conveyance of 
component A is stopped in the second step in the cycle and 

bnveyed at the same time, i.e. in 
in the third step in the cycle, 



components B and C are c 
the form of tubes, and, 



conveyance of component C is stopped and the plastic 
forming material shrunk during gaoling is replaced with 
component B . 



Method according to Claim 5, characterised in that a 
component C content of approx| 5 vol . % and a component B 
content of over 30 % of the overall volume is conveyed in 
the second step in the cycle. 



Preform produced according to one of the methods as 
claimed in Claim 1 or 3, characterised in that it shows a 
component B content of overj 3 5 vol. %. 



Preform produced according ito one of the methods as 
claimed in Claim 3 or 5 , characterised in that it shows a 
barrier layer of material <B of less than approx. 5 vol. % 
and a material B content of over 35 vol. %. 
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klat) fur die Bildung einer Fiillschicht iiber die aussere 
Diisenkammer geleitet. Beim Spritzen eines solchen drei- 
schichtigen Vorformlings wird in einem ersten Zyklus- 
Schritt die Verschlussnadel in eine Position I gebracht, 
bei welcher sowohl die aussere Diisenkammer mit der B-Kom- 
ponente als auch die innere Diisenkammer mit der A-Komponen- 
te geoffnet sind. Bei dieser Nadelposition ist die Forde- 
rung der B-Komponente unterbrochen und wird die A-Komponen- 
te in die Formkavitat gespritzt. In einem zweiten Zyklus- 
schritt wird die Verschlussnadel in eine Position II ge- 
bracht, bei welcher die innere Diisenkammer verschlossen und 
die aussere Diisenkammer geoffnet ist. Bei dieser Nadelposi- 
tion ist die Forderung der A-Komponente unterbrochen und 
wird die B-Komponente in die Formkavitat gespritzt. Fur den 
nachsten Zyklusschr itt , der sogenannten Haltephase, bei 
welcher die durch die Abkiihlung schrumpfende B-Komponente 
erganzt wird, bleibt die Position der Verschlussnadel 
unverandert. Mit dem Abschluss der Haltephase wird die 
Verschlussnadel in ihre Schl iessposition III gebracht, bei 
20 welcher sowohl die innere als auch die aussere Diisenkammer 

verschlossen sind. 

Es erweist sich als unerwartet, dass der erste Schuss mit 
der A-Komponente beim nachsten Spritzzyklus frei von un- 
25 erwiinschtem B-Material ist. So wird bei alien heute bekan- 

yprf.hren. wio sie beispi el sweise in der F.P 0 768 163 
r^r- F.P 0 38Q 215 bescbrieben si nd , fur das Nachdrucken, 
d.h. Era- — beim A nV"h1en schrumpf enden Materials A- 

yprwendet. Dieser fur den Fachmann uberraschende 
30 Effekt lasst sich durch die Vertauschung der Zufuhrkanale 

erklaren. Insbesondere wird durch die besondere Fiihrung der 
einzelnen Komponenten, d.h. Fuhrung der A-Komponente durch 
die etwas warmere innere Diisenkammer, eine leichte Senkung 
der Viskositat der Komponente A (Neumaterial) erzielt. 
35 cegeniiber den mit herkommlichen Spritzgiessverf ahren herge- 

stellten Vorf ormlingen, konnen mit dem erf indungsgemassen 
verfahren Vorformlinge mit einer dunneren Hautschicht (A^V 



Komponente) gebildet werden, 
der Formkavitat mit Material 
Haltedruckphase der relative 
werden . 



und kann durch das Nactifullen 
der B-Komponente wahrend der 
Anteil an Fullmaterial erhoht 
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Geanderte Patentanspruche 

1 verfahren zum Betrieb eines Mehrkomponenten-Spritz- 

giess-Formwerkzeugs zur Herstellung mehrschichtiger 
Formlinge, welches Mehrkomponenten-Spr itzgiess- 
Formwerkzeug eine Heisskanalduse mit einem Nadel- 
verschluss (36) zum Freigeben resp. Absperren einer 
inneren Dusenkammer (3) und mindcotcm s einer aus- 
seren Diisenkammer (5) des Diisenkorpers (34) auf- 
weist, und der Nadelverschluss (36) dazu eine 
bewegbare Nadel (37) und, in einem Zylinderraum 
bewegbar angeordnet, mindestens einen ersten Kolben 
(38) und einen zweiten Kolben (39) aufweist, welche 
Kolben (38, 39) durch ein Druckmedium selektiv 
verschoben werden konnen, der art, dass die mit 
diesen Kolben (38, 39) gekoppelte Nadel (37) in 
entsprechende Freigabe- resp. Absperrpositionen (I, 
II, III, IV) gebracht werden kann, fe tich gckcn - 
ss^eh*^ wobei, dass die eine zur Bildung einer 
dunnen fiehieht, ^ebesentee-^ iii ui. I laut ndnr-Spe^- 
^^eeh-ieh* ^eap on c nte A ede^-€^ Hantschicht einzu- 
spritzende Kui utstof fma^ e ft-Komponente aus Neu - 
material -^ u odcr cpora aafeeri^ durch die in- 
nerste Dusenkammer (3) geleitet wird, und die eine 
als Fit^^e^pe^EH^e Ful lmaterial einzuspritzende 
femstete^a^ (RcayUlat- B uJ l i ll umu at eri nl A )- 
Komnonente durch die m i ndcsto fls eine aussere 
Dusenkammer (5) geleitet wird,. wobei in einem 
pr.tP.n zv kins-schri t ^- die Versch 1 ussnadel (37) in 

Position (I) gpb rarht wird, bei we 1 oner die 
i^^sfe Du cony ame r m mit de r A-Komponente und 
^» an Sfi Pre nii.pnk aM er f«>) mit der B-Komponente 
q pnffnet sinH. wobei bei di esem ersten Zyklus- 
c;r-hritt leHinlich di ~ A- Komoonente durch die in- 

niisen V^pr (3) qefordert wird und die For- 
ripmna der ^nderen Kn^ pnnenten dnrr.h die eine 
Snssere Du c nfr^mer (5) qestop pt ist , dadurch 
^VP-nnzeic^^, ™* Herstell un g eines dr ej- 
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sr.hichtigpn Vorfor^inas mit. einero B -Komponenten- 
Anteil vo^ ^hr al «* is* - in einem zwpit.p.n Zyklus- 
Schritt die B-Komponent e durch die eine aussere 
rm^enkammer- (^ gef o i-dert wird und in einem dritten 
Z yklus-Sr-hritt das beim Ah kiihTen geschwundene 
Material durch die B-Ko m ponente erganzt wird, so 
dass der B-Komponentena'n teil mehals 35 Vol.-% 
hfttrggt. nnd zum Ab^nh 1 lesse n des Sp ritzzyklus die 
Verschlussnadel (37 ) in eine Position ITI qebracht 
wird. bei welcher s nwohl die i nnerste Dusenkammer 

als auch die eine aussere n iisen kam mer (5) ver- 
schlossen sind . 

•yg-fahrcn naoh Anopiaoli 1, J aJuiUi g^ u nu^iulxnfrt: , 
dass in einem ersten Zyklus-Schr itt die Ver^dHluss- 
nadel (37) in eine Position (I) gebracb^Twird , bei 
welcher die innerste Dusenkammerpf mit der A- 
oder C-Komponente und die mip^tens eine aussere 
Dusenkammer (5) mit derX° der A-Komponente geof- 
fnet sind, wobei bej^oiesem ersten Zyklus-Schr itt 
lediglich die^>^oder C-Komponente durch die in- 
nerste DUs^ammer (3) gefordert wird und die F6r- 
derun^oer anderen Komponenten durch die mindestens 
^^■^■rr ru p.-jr^vi^nr — gcotoppt 
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Vcrfahrcn naoh einem dar Ancpruohc 1 odor 2 , 
durch gekennzeichnet, dass zur Herstellmia^e^nes 
dreischichtigen Vorf ormlings mit einejp-^-Komponen- 
ten-Anteil (Rezyklat) von mehr a^35l, in einem 
zweiten Zyklus-Schritt die B^Komponente durch die 
mindestens eine aussere^enkammer (5) gefordert 
wird und in einem^rftten Zyklus-Schritt das beim 
Abkiihlen gescjp^fnaene Material durch die B- 
Komponent^rganzt wird, und zum Abschliessen des 
Spri^z^yklus die verschlussnadel (37) in eine 

^ jti on T T T 0 - br— ^ ' -= ^ hni rm lr har cou o h l di e 
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u inc Su rrn rL. Dii r mlnw r. i (*) Tr rrrrh lnrB W-si^. 

Verfahren nach Anspruch 2 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass wahrend diesem zweiten Zyklus-Schritt dxe 
Verschlussnadel (37) in eine Position II gebracht 
wird bei welcher die inner ste. Diisenkammer (3) 
gesperrt ist und die «^e^e^e eine aussere Dusen- 
kammer (5) geoffnet ist. 



^^v^n ,nm Bet riRb'eines M ehrVom pnnPnten-Spr itz. 
ai o g c S -Fnrinwerkzeuq a . ziir Herste llunc , .ehrschich txger 

-i ng P , welches Me hrVom ponP-nten-Spr i tzgiess . 
Foj^werJ^eug^^ 

versj^luss^^ 6ine - 
ij^ier^DusenJ^ 

20 Ha , 0 ivp.r S chluss (36) dazu eine_bewe gbare N adel_L371 

1in „ ^ P ingm zvli ^Prraum beweg bar an geordnet ^ 

m i M estens_eine J ^^ 

vnlh P .n (39) au fweist , we 1 ch ejj o 1 ben (38, 
iq ) durch ejn nruckmediuii L S^lPktiv ver s choben wer 

^ aekopp e i^ ^7) in _ entsprechen de 

F ^ qa y^- resu. ^. pprroositionen (T, II, II I^-IVI 

aebraoht^erd^njsam^^ 
g^nnen_Sp^rrschJ^h^^ 

X^^Prial durch^_innerste_Dug^^ 
jL 3^e]^iie^vird_^md^^ 

.nc pHt^nde B- Kompo nente durc h die eine a ussere 
nncpnv^er (5) geAeitetwird^ wobP i in eine m 
rr ~ t ~ r ^ yvmc-schrit t die Vers chl nssnadel (37) _xn 
^c^Hnn m qebra chtwird^e LwP.lcher dx e 

innerste,^^^^ 
diUussereJu^^ 

r offn P .t sind. w obei bei di es em ersten Zykl us, 
^ur-irt lediqli^ c-KQinponejite^urdUie- 
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15 



20 



25 



30 



j nn ~r-*+.a Dusenkamme r H) gefordertwirdjm^die 
ynrrtPruna der ande mn Komponente durch die eine 
S „ SSP .r e Dg ppnVaTmner (5 ) qe.s toppt isf , dadurch 
^n, P ^hn P .t. dass zur Her.stellung eines^rei^ 
.rhinhtiaen unrWinqs mj t piner Sperr schichOug 
r-M.i-.rial. sweiten Zyk Ins-Schr itt so wohl 

r-Ko^ponen i-p ^ inner st P Dusenkamm er_i31. 

di* B-Kompo nentP durch d i e Pine aussere 
nnc^r (5) gefo rdert wird, so_ da^ der C-Kom- 
^^nheil 5% od^M^das ^^tvoluinen s 
t ^- ^ nnd dass. wahr en d diesem dr itt en Zyklus 
^^^- ^^ Fnrrierunq der _ r-Ko. ponent ^n j-.rbrochen 

^ s^^rgn puse nkamer (5) jn dip Formkavitat 

jof^P-rt wird. und_in einem yJ^rten^jsl^Schr^t 

^ hpi, Abkuhlen^ esnhwundene M at erial durch_ diese 

5-vnn. pnnPnte ersetzt wird, und ^ Jbschliessen jes 

^^ yklns die Ver scb 1 ussnadel ( 37J_in_Jg^ne 

£ ^ im ^ XI _^rac^wird , bei wel che r sowohl die 

1 1 \ i o =iir-h die pi" P aussere 
innerste niisenk a ^mftr (3) als aucn axe 

nii.PnlcaiMiier wpr^hlnssen sind. 



- V u rfahr o n nach c inmn J l i An rp rf io hu 1 ndo r •» , 



dadurch gekennzeichnet, dass zur HerstelWxnes 
drei- oder f iinf schichtigen Vorf ormlingsmit einer^ 
Sperrschicht aus C-Material, in einem^eiten Zyk 
lus-Schritt sowohl die c-Komponent/durch dre m 
nerste Dusenkammer (3) als auch/uie B-Komponente 
durch die mindestens eine a^ere Diisenkammer (5) 
gefordert wird, insbeson^e mit einem C-Komponen- 
ten-Anteil von ca. Sj^der weniger des Gesamt 
volumes, und dass/Jahrend diesem dritten Zyklus- 
schritt die Fo^erung der C-Komponente unterbrochen 
wird derartXass nur Material der B-Komponente aus 
der auss^en Diisenkammer (5) in die Formkavxtat 
gefo^dert wird, und in einem vierten Zyklus-Schrxtt 
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& 6. 



Spritzzyklus die VerschlussnadeipTJ^r-exne 
Position III gebracht^d^r^elcher sowohl dre 
innerste Dus^^eT^) als auch die mindestens 
^ii.C- ^^T ■ f M Tr n rr r .hl urrn n nn r l . 

Verfahren nach Anspruch S 3, dadurch gekennzeich- 
net dass wahrend des zweiten and dritten Zyklus- 
Schrittes die Verschlussnadel (37) in der Position 
I belassen wird. 

Verfahren ^a^e^e,^^^ 
^^^^^e^-^ zur Herstellung ernes 
funfschichtigen Vorformlings mit einer Aussen- (66) 
und innenhaut (65) aus A-Mater ial , einer Sper- 
rschicht aus c-Material, insbesondere Nylon, und 
einen Fiillmaterial B, insbesondere einem Rezyklat 
in einem ersten Zyklus-Schritt die Verschlussnadel 
(37) in eine Position I gebracht wird, bei welcher 
die innerste Diisenkammer (3) mit der C-Komponente 
und sowohl die aussere Dusenka^er mit der A— Kom 
ponente als auch die eine dazwischenliegende 
Dusenkammer mit der B-Komponente ^f^^- geof- 
fnet sind, wobei bei diesem ersten Zyklus-Schntt 
die Forderung der B- und C-Komponenten gestoppt xst 
und lediglich die A-Komponente durch die aussere 
Dusenkammer gefordert wird, dass in einem zweiten 
Zyklus-Schritt die Forderung der A-Komponente ges- 
toppt wird und die B- und c-Komponenten glexch- 
zeitig d.h. schlauchformig, gefordert werden und 
in einem dritten Zyklus-Schritt die Forderung der 
C-Komponente gestoppt wird und die beim Abkuhlen 
geschwundene Kunststoff masse durch die B-Komponente 
erganzt wird. 

Verfahren nach Anspruch *,5 dadurch gekennzeichnet , 
dass wahrend des zweiten Zyklus-Schr ittes exn C- 




9- 7. 
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Komponenten-Anteil von ca . 5 Vol.-* und ein B -Kom- 
ponenten-Anteil von mehr als 3 0% des Gesamtvo lumens 
gefordert wird. 

Vorformling, hergestellt nach de* . Vu f ahrcn 
Anopruch 3 pin P . m der v ^rfahren gemass Anspruch 1 
od er 3 , dadurch gekennzeichnet, dass dieser einen 
B-Komponenten-Anteil (Rczyklat) von mehr als 35 
Vol.-% aufweist. 
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V u Ll uii uling, h un j r.-1-n iL uuth fi r m Vc^fahr^ 
Anspruch 5, dadurch gekennzej chnefer-tlSss die aus 
der c-Komponentj^tee-^^ im 

^-^^, n:jr ^,-n-in>, r»nr Vnrf n rTnlincfC li o gt . 

Vorformling, hergestellt nach dem «inem der Verfah- 
ren gemass Anspruch =h 3 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass dieser eine Sperrschicht aus 
C-Material von weniger als ca . 5 Vol.-% aufweist 
und einen Anteil an B-Material -f ^ykl at)- von mehr 
als 35 Vol.-% aufweist. 
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V ji f: CT lin ai l.nr - jnrt n lH-rnnb ^ n m Vnrf n hrnnjjmT^ 



Anspruch 7, dadurch gekennzei 



s die A- 




Komponente und 



e aus demselben 
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1- Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of {Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.). 



| [ the international application as originally filed. 

R?l the description, pages 1-3,5-15 , as originally filed, 



the claims, 



pages 
pages 
pages 

Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



4,4a 



m , filed with the demand, 
filed with the letter of 
, filed with the letter of 



23 December 1999 (23.12.1999) 



12^ 



1-8 



, as originally filed, 

, as amended under Article 1 9, 

, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
( filed with the letter of 



23 December 1999 (23.12.1999) 



the drawings, 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 



1/3-3/3 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
. filed with the letter of 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

1 1 the description, pages 

1 | the claims, Nos. 



1 | the drawings, sheets/fig 



I 1 This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
I — I to g 0 beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

1 . Statement 

Novelty (N) 



Inventive step (IS) 



Industrial applicability (IA) 



2. Citations and explanations 

1. This report makes reference to the following 
documents : 

Dl: EP-A-0 768 163 
D2: EP-A-0 380 215. 

2. The present application does not meet the 
requirements of PCT Article 33(1) because the 
subject matter of Claim 1 does not appear to involve 
an inventive step . 

Document Dl describes a 

process for operating a mul t i - component injection- 
moulding tool for producing multi-layered preforms 
(column 1, lines 1-8), said mul ti -component 
injection -moulding tool comprising a hot nozzle 
(column 4, line 34) with a needle closure (column 4, 
line 5 6) for releasing or shutting an internal 
nozzle chamber (reference sign 32) and an external 
nozzle chamber (reference sign 36) of the nozzle 
body, the needle closure comprising to that effect a 
movable needle (reference sign 40) and at least one 
first and one second piston (reference signs 4 3 and 
48) arranged to slide in a cyli n< * er chamber, said 
Form PCT/lPEA/409 (Box V) (January 1994) 



Intemat^gl application No. 
PCT/WP 98/00471 



Claims 1^8 VES 

Claims NO 

Claims 3 ' 4 YES 

Claims 1, 2, 5-8 NO 

Claims 1-8 YES 

Claims NO 
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pistons (reference signs 43 and 48) being 
selectively displaceable by a pressure medium 
(column 5, line 2 6) in such a way that the needle 
(reference sign 4 0) coupled to said pistons 
(reference signs 4 3 and 48) can be brought into 
respective releasing and shutting positions (column 
5, lines 27-35) ; the A-component, which is made of 
new material (reference sign MI) and is injected to 
form a thin main layer (reference sign 66), is fed 
through the innermost nozzle chamber (reference sign 
32) (Fig, 13), while the B-component (reference sign 
Mil), which is injected as a filling material, is 
fed through the outer nozzle chamber (reference sign 
36) (Fig. 12), the closure needle (reference sign 
40) being brought, during a first step of the cycle, 
into a position (I) in which the innermost nozzle 
chamber (reference sign 32 ) with the A-component 
(reference sign MI) and the outer nozzle chamber 
(reference sign 36) with the B-component (reference 
sign Mil) are open, only the A-component (reference 
sign Ml) being supplied during this first step of 
the cycle through the innermost nozzle chamber 
(reference sign 32), while the supply of the other 
components (reference sign Mil) through the outer 
nozzle chamber (reference sign 36) is stopped, and 
material shrunk during cooling is supplemented by 
the B-component during a third step of the cycle 
(Dl, column 9, lines 37-4 5) , in which the closure 
needle (reference sign 40) is brought into a 
position 111 in which both the innermost nozzle 
chamber (reference sign 32) and the outer nozzle 
chamber (reference sign 36) are closed for 
concluding the injection cycle (Fig. 15) . 

The subject matter of Claim 1 differs from the 



Form PCT/IPEA/409 (Box V) (January 1994) 



1 



INTERNATIONAL PRELJ 




Y EXAMINATION REPORT 



Internat^^al application No. 
PCT/™ 98/00471 



(reference sign 40) coupled to said pistons 
(reference sign 4 3 and 48) can be brought into 
respective releasing and shutting positions (column 
5, lines 27-35) ; the C-component (reference sign MI) 
injected to form a thin layer (reference sign 66) is 
fed through the innermost nozzle chamber (reference 
sign 32) (Fig. 13) , and the B-component (reference 
sign Mil), injected as a filling material, is fed 
through the outer nozzle chamber (reference sign 36) 
(Fig. 12) , the closure needle (reference sign 40) 
being brought, during a first step of the cycle, 
into a position (I) in which the innermost nozzle 
chamber (reference sign 32) with the C-component 
(reference sign MI) and the outer nozzle chamber 
(reference sign 36) with the B-component (reference 
sign Mil) are open, only the C-component (reference 
sign MI) being supplied through the innermost nozzle 
chamber (reference sign 32) during this first step 
of the cycle, while the supply of the other 
components (reference sign Mil) through the outer 
nozzle chamber (reference sign 36) is stopped, and 
material shrunk during cooling is supplemented by 
the B-component during a further step of the cycle 
(Dl, column 9, lines 37-45), in which the closure 
needle (reference sign 40) is brought into a 
position III in which both the innermost nozzle 
.chamber (reference sign 32) and the outer .nozzle 
chamber (reference sign 36) are closed for 
concluding the injection cycle (Fig. 15) . 

The subject matter of Claim 1 therefore differs from 
the content of Dl in that only the material that 
constitutes the barrier layer is injected during a 
first step of the cycle, forming the main layer of 
. the triple-layered preform. This is not known in the 
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prior art : in column 1 , lines 25-35, of Dl , it is 
assumed that the barrier layer material is used as a 
core component- In D2 also, only the PET used as a 
main component is ever injected during the first 
step of the cycle. 



5. Claim 4 is dependent on Claim 3 and therefore also 
meets the inventive step requirement . 

6. The subject matter of Claim 5. does not appear to 
involve an inventive step. 

Document D2 ( see Fig. 10A) describes a 

process for producing a five-layered preform with an 
external and an internal skin (reference signs 18 4 
and 18 6) made of an A-material (PET) , a barrier 
layer (reference sign 192) made of a C -material 
(EVOH) and a filling material B (PET RG) , in which 
the closure needle is brought, during a first step 
of the cycle, into a position I in which the 
innermost nozzle chamber with the C-component and 
both the outer nozzle chamber with the A-component 
and an intermediate nozzle chamber with the B- 
component are open (Fig. 1: the closure needle 4 6 
must be retracted in order to inject the skin 
material; all the laterally-feeding nozzle chambers 
34, 38, 42 are open at the same time) ; supply of the 
B- and C-components is stopped during this first 
step of the cycle and only the A-component is 
supplied through the outer nozzle chamber (see Fig. 
10B) , while in a second step of the cycle the supply 
of the A-component is stopped and the B- and C- 
components are supplied simultaneously (Fig. 10B: 
PET RG and EVOH are supplied simultaneously, while 
the supply of PET is stopped) and in a third step of 
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the cycle the supply of the C- component (EVOH) is 
stopped (see Fig. 10B) . 

The subject matter of Claim 5 differs from D2 in 
that an additional amount of the main component, 
PET, is supplied in order to compensate for 
shrinking while, according to Claim 5, shrinking is 
compensated by the B-component. 

The problem addressed by the present invention can 
therefore be considered to be that of increasing the 
proportion of B-component (for example, recycled 
materials) in the preform. 

The solution proposed in Claim 5 of the present 
application cannot be considered inventive (EPC 
Article 52(1) and 56) for the following reasons: 

The feature concerning the refilling with the core 
component can be considered a generally known 
measure (see, for example, Dl, column 9, lines 38- 
42) . A person skilled in the art would consider the 
inclusion of this measure in the process described 
in D2 an obvious procedure within the scope of 
normal trade practice for solving the stated 
problem. 

The subject matter of Claim 5 therefore does not 
appear to involve an inventive step. 

7. The subject matter of Claim 6 does not meet the 



inventive step requirement either: Dl indicates that 
the proportion of A-material amounts to about 70% 
(column 9, line 20) ; when only two components are 
used, a 30% proportion of B-material can be deduced 
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therefrom. In addition, it lies within the scope of 
normal trade practice to reduce the proportion of 
the cost-intensive barrier layer material and to 
increase the proportion of recycled material, 
especially since the 5% proportion of C-material 
mentioned does not have a surprising effect. 
Consequently, this feature cannot be considered to 
substantiate an inventive step in Claim 6. 

8. The present application does not meet the 
requirements of PCT Article 33(1) because the 
subject matter of Claim 7 is not inventive. 

The subject matter of Claim 7 differs from a preform 
according to Dl only in that the proportion of . 
recycled materials amounts to more than 35%. Dl 
indicates that the proportion of new material equals 
about 70% (column 9, line 20) ; when only two 
components are used, it can be deduced therefrom 
that the proportion of recycled materials equals 
30%. Since this difference (30% versus 35%) does not 
achieve a surprising effect, this feature cannot be 
considered to substantiate an inventive step in 
Claim 9. 

9. Claim 8 cannot be considered inventive since it 



defines only that the proportion of barrier layer 
material is less than 5% . and that the proportion; of 
recycled materials is more than 35%. Since it lies 
within the scope of normal trade practice to reduce 
the proportion of cost-intensive barrier layer 
material and to increase the proportion of recycled 
materials, and in addition, the proportions 
mentioned do not achieve a surprising effect, this 
feature cannot be considered to substantiate an 
inventive step in Claim 8 . 
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VII. Certain defects in the international application 



The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 



1. While in the original Claim 1, only recycled 

materials or the new, main A-component came into 
question as filling components, according to the 
amended Claims 1 and 3 (which were derived from the 
original Claim 1), any material can be used as 
filling component. The subject matter of the 
original Claim 1 therefore appears to have been 
extended in an inadmissible way (PCT Article 
34 (2) (b) ) . 



2. Contrary to PCT Rule 5.1(a) (iii), the description 

is not in line with the most recently filed claims. 
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VIII. Certain observations on the international application 



The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the claims are fully 
supported by the description, are made: 

1. Throughout the application, it is not clear if the 

letter "B" generally relates to the filling material 
(such as in Claims 1, 3 and 5, or page 10, line 35, 
of the description) or if a recycled material is 
specifically meant (for example, page 3, last line) . 



2. Claim 1 is unclear because several other components 
(in addition to the A-component) are mentioned on 
page 16, line 37. When a triple-layer preform is 
produced, however, only 2 components can be used in 
this case (cf . also Claim 3) . 



3. Claim 1, page 17, line 9 (German text), contains a 
typing error ("mehals" instead of "mehr als") . 
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under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.): 

| | the international application as originally filed. 

the description, pages 1-3,5-15 9 ^ originally filed, 

pages , filed with the demand, 

pages 4,4a ^ filed with the letter of - 

pages , filed with the letter of - 



23 December 1999 (23.12.1999) 



the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



, as originally filed, 

, as amended under Article 1 9, 



1-8 



the drawings, 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 



1/3-3/3 



, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 

, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



23 December 1999 (23.12.1999) 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

I I the description, pages 

I I the claims, Nos. 

the drawings, sheets/fig 



^ I I This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
' — 1 to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



Statement 
Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-8 



3, 4 



1, 2, 5-8 



1-8 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 



This report makes reference to the following 
documents : 



Dl: EP-A-0 768 163 
D2: EP-A-0 380 215. 



2. The present application does not meet the 

requirements of PCT Article 33(1) because the 
subject matter of Claim 1 does not appear to involve 
an inventive step. 



Document Dl describes a 

process for operating a multi-component injection- 
moulding tool for producing multi-layered preforms 

(column 1, lines 1-8) , said multi-component 
injection-moulding tool comprising a hot nozzle 

(column 4, line 34) with a needle closure (column 4, 
line 56) for releasing or shutting an internal 
nozzle chamber (reference sign 32) and an external 
nozzle chamber (reference sign 36) of the nozzle 
body, the needle closure comprising to that effect a 
movable needle (reference sign 40) and at least one 
first and one second piston (reference signs 4 3 and 
48) arranged to slide in a cylinder chamber , said 
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pistons (reference signs 43 and 48) being 
selectively displaceable by a pressure medium 
(column 5, line 2 6) in such a way that the needle 
(reference sign 40) coupled to said pistons 
(reference signs 4 3 and 48) can be brought into 
respective releasing and shutting positions (column 
5, lines 27-35); the A-component, which is made of • 
new material (reference sign MI) and is injected to 
form a thin main layer (reference sign 66) , is fed 
through the innermost nozzle chamber (reference sign 
32) (Fig. 13), while the B-component (reference sign 
Mil), which is injected as a filling material, is 
fed through the outer nozzle chamber (reference sign 
36) (Fig. 12), the closure needle (reference sign 
40) being brought, during a first step of the cycle, 
into a position (I) in which the innermost nozzle 
chamber (reference sign 32) with the A-component 
(reference sign MI) and the outer nozzle chamber 
(reference sign 36) with the B-component (reference 
sign Mil) are open, only the A-component (reference 
sign MI) being supplied during this first step of 
the cycle through the innermost nozzle chamber 
(reference sign 32), while the supply of the other 
components (reference sign Mil) through the outer 
nozzle chamber (reference sign 36) is stopped, and 
material shrunk during cooling is supplemented by 
the B-component during a third step of the cycle 
(Dl, column 9, lines 37-45) , in which the closure 
needle (reference sign 40) is brought into a 
position III in which both the innermost nozzle 
chamber (reference sign 32) and the outer nozzle 
chamber (reference sign 36) are closed for 
concluding the injection cycle (Fig. 15) . 

The subject matter of Claim 1 differs from the 
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(reference sign 40) coupled to said pistons 
(reference sign 43 and 48) can be brought into 
respective releasing and shutting positions (column 
5, lines 27-35) ; the C-component (reference sign MI) 
injected to form a thin layer (reference sign 66) is 
fed through the innermost nozzle chamber (reference 
sign 32) (Fig. 13) , and the B-component (reference 
sign Mil), injected as a filling material, is fed 
through the outer nozzle chamber (reference sign 36) 
(Fig. 12) , the closure needle (reference sign 40) 
being brought, during a first step of the cycle, 
into a position (I) in which the innermost nozzle 
chamber (reference sign 32) with the C-component 
(reference sign MI) and the outer nozzle chamber 
(reference sign 36) with the B-component (reference 
sign Mil) are open, only the C-component (reference 
sign MI) being supplied through the innermost nozzle 
chamber (reference sign 32) during this first step 
of the cycle, while the supply of the other 
components (reference sign Mil) through the outer 
nozzle chamber (reference sign 36) is stopped, and 
material shrunk during cooling is supplemented by 
the B-component during a further step of the cycle 
(Dl, column 9, lines 37-45), in which the closure 
needle (reference sign 40) is brought into a 
position III in which both the innermost nozzle 
chamber (reference sign 32) and the outer nozzle 
chamber (reference sign 36) are closed for 
concluding the injection cycle (Fig. 15) . 

The subject matter of Claim 1 therefore differs from 
the content of Dl in that only the material that 
constitutes the barrier layer is injected during a 
first step of the cycle, forming the main layer of 
the triple-layered preform. This is not known in the 
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prior art: in column 1, lines 25-35, of Dl, it is 
assumed that the barrier layer material is used as a 
core component. In D2 also, only the PET used as a 
main component is ever injected during the first 
step of the cycle. 



5. Claim 4 is dependent on Claim 3 and therefore also 
meets the inventive step requirement. 

6. The subject matter of Claim 5 does not appear to 
involve an inventive step. 

Document D2 (see Fig. 10A) describes a 
process for producing a five-layered preform with an 
external and an internal skin (reference signs 184 
and 18 6) made of an A-material (PET) , a barrier 
layer (reference sign 192) made of a C-material 
(EVOH) and a filling material B (PET RG) , in which 
the closure needle is brought, during a first step 
of the cycle, into a position I in which the 
innermost nozzle chamber with the C- component and 
both the outer nozzle chamber with the A- component 
and an intermediate nozzle chamber with the B- 
component are open (Fig. 1: the closure needle 4 6 
must be retracted in order to inject the skin 
material; all the laterally-feeding nozzle chambers 
34, 38, 42 are open at the same time) ; supply of the 
B- and C -components is stopped during this first 
step of the cycle and only the A- component is 
supplied through the outer nozzle chamber (see Fig. 
10B) , while in a second step of the cycle the supply 
of the A-component is stopped and the B- and C- 
components are supplied simultaneously (Fig. 10B: 
PET RG and EVOH are supplied simultaneously, while 
the supply of PET is stopped) and in a third step of 
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the cycle the supply of the C-component (EVOH) is 
stopped (see Fig. 10B) . 

The subject matter of Claim 5 differs from D2 in 
that an additional amount of the main component, 
PET, is supplied in order to compensate for 
shrinking while, according to Claim 5, shrinking is 
compensated by the B-component. 

The problem addressed by the present invention can 
therefore be considered to be that of increasing the 
proportion of B-component (for example, recycled 
materials ) in the preform. 

The solution proposed in Claim 5 of the present 
application cannot be considered inventive (EPC 
Article 52(1) and 56) for the following reasons: 

The feature concerning the refilling with the core 
component can be considered a generally known 
measure (see, for example, Dl, column 9, lines 38- 
42) . A person skilled in the art would consider the 
inclusion of this measure in the process described 
in D2 an obvious procedure within the scope of 
normal trade practice for solving the stated 
problem. 

The subject matter of Claim 5 therefore does not 
appear to involve an inventive step. 

7. The subject matter of Claim 6 does not meet the 

inventive step requirement either: Dl indicates that 
the proportion of A-material amounts to about 70% 
(column 9, line 20) ; when only two components are 
used, a 30% proportion of B-material can be deduced 
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therefrom. In addition, it lies within the scope of 
normal trade practice to reduce the proportion of 
the cost-intensive barrier layer material and to 
increase the proportion of recycled material, 
especially since the 5% proportion of C-material 
mentioned does not have a surprising effect. 
Consequently, this feature cannot be considered to 
substantiate an inventive step in Claim 6. 

8. The present application does not meet the 
requirements of PCT Article 33(1) because the 
subject matter of Claim 7 is not inventive. 

The subject matter of Claim 7 differs from a preform 
according to Dl only in that the proportion of 
recycled materials amounts to more than 35%. Dl 
indicates that the proportion of new material equals 
about 70% (column 9, line 20) ; when only two 
components are used, it can be deduced therefrom 
that the proportion of recycled materials equals 
30%. Since this difference (30% versus 35%) does not 
achieve a surprising effect, this feature cannot be 
considered to substantiate an inventive step in 
Claim 9. 

9. Claim 8 cannot be considered inventive since it 
defines only that the proportion of barrier layer 
material is less than 5% and that the proportion of 
recycled materials is more than 35%. Since it lies 
within the scope of normal trade practice to reduce 
the proportion of cost-intensive barrier layer 
material and to increase the proportion of recycled 
materials, and in addition, the proportions 
mentioned do not achieve a surprising effect, this 
feature cannot be considered to substantiate an 
inventive step in Claim 8. 
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VII. Certain defects in the international application 



The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 



1. 



2. 



While in the original Claim 1, only recycled 
materials or the new, main A-component came into 
question as filling components, according to the 
amended Claims 1 and 3 (which were derived from the 
original Claim 1), any material can be used as 
filling component. The subject matter of the 
original Claim 1 therefore appears to have been 
extended in an inadmissible way (PCT Article 
34 (2) (b) ) . 

Contrary to PCT Rule 5.1(a) (iii), the description 
is not in line with the most recently filed claims. 



Form PCTAPEA/409 (Box VII) (January 1994) 



PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



ationaJ application No. 

INTERNATIONAL PREHMINARY EXAMINATION REPORT T££ T / CH 98/00471 



VIII. Certain observations on the international application 



The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the claims are fully 
supported by the description, are made: 

1. Throughout the application, it is not clear if the 

letter "B" generally relates to the filling material 
(such as in Claims 1, 3 and 5, or page 10, line 35, 
of the description) or if a recycled material is 
specifically meant (for example, page 3, last line) . 



2. Claim 1 is unclear because several other components 
(in addition to the A-component) are mentioned on 
page 16, line 37. When a triple-layer preform is 
produced, however, only 2 components can be used in 
this case (cf . also Claim 3) . 



3. Claim 1, page 17, line 9 (German text), contains a 
typing error ("mehals" instead of "mehr als") . 
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ANTRAG 



Der Unterzeichnete beantragt, daB die vorliegende 
internaiionale Anmeldung nach dem Vertrag uber die 
Internationale Zusammenarbeit auf dem Gebiet des 
Patentwesens behandelt wird. 



Vom eldeamt auszufullen 



Internationales Aktenzeichen 



Internationales Anmeldedatum 



Name des Anmeldeamts und ;: PCT International Application' 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts (falls gewunscht) 
(max. 12 Zeichen) 5703W0 



Feld Nr. I BEZEICHNUNG DER ERFINDUNG 

Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen Vorformlingen 


Feld Nr. U ANMELDER 


Name und Anschnft: (Familienname. Vorname; bei mnstischen Personen ^ 
Bezeichnung. Bei der Anschrift sind die Postleitzahl und der Name des Stoats anzueeben. Der 
indesem Feld in der Anschnft angezebene Stoat ist der Stoat des Sitzes oder Wohnsitzes des 
Anmelders, sofern nochstehend kein Stoat des Sitzes oder Wohnsitzes ongegeben isi) 

Otto Hof stetter AG 
Werkzeug- und Formenbau 
Zuercherstrasse. 83 
8730 Uznach 
CH 


pn Diese Person ist 
1 ' gleichzeitig Erfinder 


Telefonnr.: 


Telefax nr.: 


Fernschreibnr.: 


Staatsangehdrigkeit (Staat): 
CH 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 
CH 


Diese Person ist Anmelder [ 1 alle Bestim- Y aJleBesummungsstaatenmit Ausnahme j I nur oic ^ ein ^en 1 I ^"i^Ifsmtcn 

rurfolgendeStaaten: | I mungssiaaten X der Vcrcinigicn Staaten von Amenka 1 1 Suaten von Amen ka I 1 angegebenenMaaten 


Feld Nr. in WEITERE ANMELDER UND/ODER (WEITERE) ERFINDER 


Name und Anschrift: (Familienname, Vornome; bei junstischen Personen vollstandige omtliche 
Be^ichnung. Bei der Anschrift sind die Postleiizohl und der Name des Stoats ^meben Der 
in tiesem Feld in der Anschnft angegebene Stoat ist der Stoat des Sitzes oder Wolnsitzes des 
Anmelders, sofern nochstehend kein Stoat des Sitzes oder Wohnsitzes ongegeben ist.) 

Hof stetter. Otto 
Bifangstrasse 9 
8730 Uznach 
CH 


Diese Person ist: 
| j nur Anmelder 

|X | Anmelder und Erfinder 

| 1 nur Erfinder (Wird dieses Kastchen 

I J ongekreuzt, so sind die nachstehenden 

Angaben nichtnbtig. ) 


Staatsangehdrigkeit (Staat): 
CH 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 
CH 


Diese Person ist Anmelder | 1 alle Besiim- I 1 alleBestirnmungsstaatenmit Ausnahme jq^ 

fur foloende Staaten: 1 1 mungsstaaten | I der Vereinigten Staaten von Amenka t 1 


nur die Vereiniaten 1 1 die im Zusatzfeld 
Suaten von Amerika I 1 angegebenen Siaaten 


| | Weitere Anmelder und/oder (weitere) Erfinder sind auf einem Fortsetzungsblatt angegeben. 


Feld Nr. IV ANWALT ODER GEMEINSAMER VERTRETER; ZUSTELLANSCHREFT 


Die folgende Person wird hiermit bestellt/ist bestellt worden, urn fur den (die) Anmelder Anwalt | | ^ 1 ""' i ;^ iner 
vor den zustandigen intemationaJen Behorden in folgender Eigenschaft zu handeln als: [±J 1 1 Vertreter 


Name und Anschrift: (Familienname, Vomame; beijurisnschen Personen volls^ige omtliche Bezeichnung. 

Bei der Anschrift sind die Postleiizohl und der Name des Stoats anzugeben.) 

Ritscher & Seifert 

Forchstrasse 452 

Postfach 

8029 Zuerich 

CH 


Telefonnr.: 

(+41) 1 395 44 88 


Telefaxnr.: 

(+41) 1 395 44 84 


Fernschreibnr.: 


1 — 1 Dieses Kastchen ist anzukreuzen, wenn kein Anwalt oder gemeinsamer Vertreter bestellt ist und statt dessen 1m obigen Feld 
1 1 eine spezielle Zustellanschrift angegeben ist. 
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Siehe Anmerkungen zu diesem Aniragsformular 



"BlatfNr. 



Fortsetzung von Feld Nr. Ill WEITERE ANMELDER UNP/OPER (WEITERE) ERFINDER 



Wird keines der folgenden F elder be nutzt, so ist dieses Blatt dem Anti 


rag nicht beizufiigen. 


Name und Ansc^f, 

fnTesemJek im %V\^h^ der Staat des Site oder Waltzes des 
MttldTrs.lofem nachstehend ketn Staat des Situs oder Wohnsitzes angegeben tst.) 

Fernandez, Luis 
Seeblickstrasse 10 
8730 Uznach 
CH 


Diese Person ist: 
| | nur Anmelder 

r- 1 

|X 1 Anmelder und Erfinder 

I 1 nur Erfinder (Wird dieses Kdstchen 

\ 1 angekreuzt, so sind die nachsiehenden 

Angaben nicht notig.) 


Staatsangehorigkeit (Staat): 
ES 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 
CH 


sscssr*- asst. xssssssrsr dss assess- 


Name nnH Anschrift- (Familienname, Vorname: bei juristischen Perspnen vollstandige amtliche 
ZtldTrs^sojern tA&^&d^Js Oder Wohnsitzes angegeben is,) 


Diese Person ist: 
| | nur Anmelder 

[ | Anmelder und Erfinder 

] 1 nur Erfinder (Wird dieses Kdstchen 

1 1 angekreuzt. so sind die nachsiehenden 

Angaben nicht notig.) 


Staatsangehorigkeit (Staat): 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 




Idietmfcldin der Ansch% wgegebene Staat ist der Staat des Sates oder Wohnsitzes des 
AnmeldTrs sofem nochmhenhe^ La, des Sines oder Wohnsitzes angegeben tst.) 


Diese Person ist: 
| | nur Anmelder 

[ | Anmelder und Erfinder 

1 1 nur Erfinder (Wird dieses Kdstchen 

\ 1 angekreuzt. so sind die nachstehenden 

Angaben nicht notig.) 


Staatsangehorigkeit (Staat): 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 


Baser"" nasss. nssssssexstsxr □ crass, □ 


Nlme lmd Anschriff (Familienname. Vorname: bei juristischen Perspnen vollstandige ■ amtliche 
Be^elchnung Bender AnTchrift sine 'die Postleitzahlund der Name des Stoats anzugeben Der 
ind e^m field in der Anschrift angegebene Staat ist der Staat des Sitzes oder Wonnsttzes des 
AnietdTn sofern nachsTeheni kein itaat des Sitzes oder Wohnsitzes angegeben tst.) 


Diese Person ist: 
[ | nur Anmelder 

[~] Anmelder und Erfinder 

I 1 nur Erfinder (Wird dieses Kdstchen 

1 1 angekreuzt, so sind die nachstehenden 

Angaben nicht notig.) 


Staatsangehorigkeit (Staat): 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 


Diese Person ist Anmelder | (alleBesum- 1 1 alle Besummunesstaatenmit Ausnahme I 1 ^ r <J* e n ^ r n e ^" 1 1 flUoebentnSmten 

fiirfolgendeStaaien: I I mungsstaaten | I der Vercmigten Staaten von Amenka | 1 Staa^en von Amer.ka | 1 angegebenen 


| | Weitere Anmelder und/oder (weitere) Erfinder sind auf einem zusatzlichen Fortsetzungsblatt angegeben. 
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Blatt Nr. 



"^eld Nr i V BESTIMMUNG Vl 



Itaaten 



Die folgenden Bestimmungen nach Regel 4.9 Absatz a werden hiermit vorgenommen (bine die emsprechenden Kdslchen ankreuzen; wenigstens 
ein Kdslchen mufi angekreuzl werden): ' " ' ' 

Regionales Patent 

n AP ARIPO-Patent: GH Ghana. GM Gambia. KE Kenia. LS Lesotho. M\V Malawi. SD Sudan. SZ Swasiland. 

UG Uganda, ZW Simbabwe und jeder weitere Staat, der Vertragsstaat des Harare-Protokolls und des PCT ist 
n E\ Eurasisches Patent: AM Armenien, AZ Aserbaidschan. BY Belarus. KG Kirgisistan. KZ Kasachstan. MD Republik 
' Moldau, RU Russische Federation. TJ Tadschikistan, TM Turkmenistan und jeder weitere Staat. der Vertragsstaat des 

Eurasischen Patenriibereinkommens und des PCT ist 
rXl EP Europaisches Patent: AT Osterreich. BE Belgien, CH und LI Schweiz und Liechtenstein. DE Deutschland. 

DK Danemark ES Spanien. FI Finnland, FR Frankreich. GB Vereinigtes KonigTeich, GR Gnechenland. IE Irland. 

IT Italien, LU Luxemburg, MC Monaco, NL Niederlande. PT Portugal. SE Schweden und jeder weitere Staat. der 

Vertragsstaat des Europaischen Patenrubereinkommens und des PCT ist 

O-VPI-Patent: BF Burkina Faso. BJ Benin. CF Zentralafrikanische Republik. CG Kongo. CI Cote d'l voire. 
CM Kamerun GA Gabun. GN Guinea, ML Mali. MR Mauretanien. NE Niger. SN Senegal. TD Tschad. TG Togo 
und jeder weitere Staat, der Vertragsstaat der OAPI und des PCT ist (falls eine andere Schw.zrechtsan oder em sonstiges 

Verfahren gewiinscht wird, blue auf der gepunkteten Linie angeben) 

Nationales Patent (falls eine andere Schutzrechisart oder ein sonsligesVerfahrengewunschwird.biueaufdergepunk'.eienLinieangeben): 



□ OA 



□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 

□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
® 
□ 
□ 
□ 

□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 



AL Albanien CD 

AM Armenien □ 

AT Osterreich □ 

AU Australien □ 

AZ Aserbaidschan □ 

BA Bosnien-Herzegowina n 

BB Barbados 

BG Buigarien □ 

BR Brasilien □ 

BY Belarus □ 

CA Kanada □ 

CH und LI Schweiz und Liechtenstein □ 

CN China □ 

CU Kuba □ 

CZ Tschechische Republik □ 

DE Deutschland □ 

DK Danemark □ 

EE Estland □ 

ES Spanien □ 

FI Finnland □ 

GB Vereinigtes Kbnigreich □ 

GE Georgien □ 

GH Ghana □ 

GM Gambia □ 

GW Guinea-Bissau □ 

TJngarn □ 



LT 
LU 
LV 



Litauen 

Luxemburg 

Lettland 



HU 
ID 
IL 
IS 
JP 
KE 
KG 
KP 

KR 
KZ 
LC 
LK 
LR 
LS 



Indonesien 

Israel 

Island 

Japan 

Kenia 

Kirgisistan 

Demokratische Volksrepublik Korea 



□ 
□ 

□ 
□ 
□ 
□ 



MD Republik Moldau 

MG Madagaskar 

MK Die ehemalige jugoslawische Republik 

Mazedonien 

MN Mongolei 

MW Malawi 

MX Mexiko 

NO Norwegen 

NZ Neuseeland 

PL Polen 

PT Portugal 

RO Rumanien 

RU Russische Federation 

SD Sudan 
SE Schweden 
SG Singapur 

SI Slowenien 

SK Slowakei 

SL Sierra Leone 

TJ Tadschikistan 

TM Turkmenistan 

TR Tiirkei 

TT Trinidad und Tobago 

UA Ukraine 

UG Uganda 

US Vereiniste Staaten von Amerika 



UZ 
VN 
YU 
ZW 



Uzbekistan 
Vietnam . . . 
Jugoslawien 
Simbabwe 



Republik Korea 
Kasachstan 
Saint Lucia 
Sri Lanka 
Liberia 



Kastchen fur die Bestimmung von Staaten (fiir die Zwecke eines 
nationalen Patents), die dem PCT nach der Verbffentlichung 
dieses Formblatts beigetreten sind: 

□ 

□ 



Lesotho □ 



Zusatzlich zu den oben genannten Bestimmungen nimmt der Anmelder nach Regel 4.9 Absatz b auch alle anderen nach dem 

PCT zulassigen Bestimmungen vor rnit Ausnahme der Bestimmung von • 

Der Anmelder erklart, daB diese zusatzlichen Bestimmungen unter dem Vorbehali einer Bestatigung stehen und jede zusatzliche 
Bestimmung, die vor Ablauf von 15 Monaten ab dem Prioritatsdatum nicht be„:atigt wurde. nach Ablauf dieser Frist als vom 
Anmelder zuruckgenommen gi\t.(Die Bestatigung einer Bestimmung erfolgidurch die Einreichung einer Mine Hung, in der diese Bestimmung angegeben wird, 
und die Zahlung der BestimmungS' und der Bestaiigungsgebuhr. Die Bestatigung mufi beim Anmeldeamt innerhalb der Frist von 1 5 Monaten eingehen.) 
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Blatt Nr. ..A. 



fold Nr.Vl PRIORITATS ANS< 



Die Prioritat der folgenden friihercn Anmeldung(en) wird hiermit* beansprucht: 



Weitere Priori tats ans p^^^ si nd im Zusatzfeld angegeben. 



Staat 

(Anmelde- oder Bestimmungsstaat 
der Anmeldung) 



(1) 



Schweiz 



(2) 



(3) 



A n melded am m 
(Tag/Monat/Jahr) 



Aktenzeichen 



04. November 1997 
(04.11.1997) 



2540/97 



Anmeldeamt 
(nur bei regionaler oder 
ir.ternarior.afer Anmeldung) 



DiesesKdstchenankreuzen.venndiebeglaubigte^ 

Anmeldeamt ist (eine Gebuhr kann verlangt werden): • -i , \ (l) 

Das Anmeldeamt wird hiermit ersucht. eine beglaubigte Abschnft der oben m Zeile(n) ■ 



X 



bezeichneten friiheren Anmeldung(en) zu erstellen und dem Intemationalen Buro zu uberrnitteln. 



Feld Nr. Vn INTERNATIONALE RECHERCHENBEHORDE 



EP 



Wahl der Intemationalen Recherchenbehorde (ISA) (Sind z*ei oder mehr Internationale 
Recherchenbehdrdenfur die Internationale Recherche zustdndig, ist der Name der Behdrdeanzugeben, 
die die international Recherche durchfiihren soli; Zweibuchstaben-Code genugt): ioA I. 

FriihPrp Recherche- Aus^ufullen wenn eine Recherche (Internationale Recherche. Recherche Internationale r Art oder sonstige Recherche) be reus 
Mr/mSS oder von ihr durchgefuhrt vorden ist unddiese Behbrde nun ersucnt wtra die 

Rectr^ Ergebmsse efner solchen friiheren Hecherche zu stutzen Die Recherche oder der Recherchenantrag ist durcn 

Angabe der betreffenden Anmeldung (bzw. deren Ubersetzung) oder des Recherchenantragszubezeichnen. 
Staat (oder reeionaJes Ami): Datum (Tag/Monat/Jahr) : Aktenzeichen: 

EPA 30.06.1998 PV^rf OF/1997 7540/97 



Feld Nr. VIII KONTROLLISTE 



Diese internationale Anmeldun 


g umfaBt 


1 . Antrag 


4 


Blatter 


2. Beschreibung 


15 


Blatter 


3. Anspruche 


4 


Blatter 


4. Zusammenfassung 


1 


Blatter 


5. Zeichnungen 


3 


Blatter 


Insgesamt 


27 


Blatter 



Dieser intemationalen Anmeldung liegen die nachstehend angekreuzten Unterlagen bei: 

, | I Unterzeichnete gesonderte - j"T7] Blatt fur die Gebuhrenberechnung 
1 I I Vollmacht L^J 

2- Fl Wilz* 1 ^™™ 6 □ hinter ' 



Vollmacht 

3 I - 1 Begriindung fur das Fehlen 7. f - ) Sequenzprotokolle fur Nucleotide 

I 1 der Unterschrift 1 ' und/oder Aminosauren (Diskette) 

4. I | Priori tiitsbeleg(e) (durch 8. I I Sonstise (einzeln auffuhren): 

1 I die Zeilennummer von Feld I 1 

Nr. VI kennzeichnen): 



Abbildung Nr. 4 der Zeichnungen (falls vorhanden) soil mit der Zusammenfassung -veroffentlicht werden. 



Feld Nr. DC UNTERSCHRIFT DES ANMEL DERS ODER PES AMY ALTS 

Der Namejeder unterzeichnenden Person ist neben der Unterschrift zu mederholen, und es ist anzugeben. sofern sich dies nicht eindeutig aus dem Antrag 
ergibi, in welcherEigenschaftdiePersonunterzeichnet. 




SEIFERT / Hans Ulrich 



1 . Datum des tatsachlichen Eingangs dieser 
intemationalen Anmeldung: 


2. Zeichnungen 

| 1 einge- 

I | gangen: 

1 1 nicht ein- 
1 1 gegangen: 


3. Geandertes Eingangsdatum aufgrund nachtraglich, jedoch 
fristgerecht eingegangener Unterlagen oder Zeichnungen 
zur Vervollstandigung dieser intemationalen Anmeldung: 


4. Datum des fristgerechten Eingangs der angeforderten 
Richtigstellungen nach Artikel 11(2) PCT: 


5. Vom Anmelder benannte tca / 
Internationale Recherchenbehorde: I^A ' 


6. ! 1 Obermittluns des Recherchenexemplars bis zur 
1 1 Zahlung derT^echerchengebuhr aufgeschoben 





Datum des Eingangs des Aktenexemplars 
beim Intemationalen Buro: 



Formblatt PCT/RO/101 (letztes Blatt) (Januar 1994; Nachdruck Januar 1998) 



Siehe Anmerkangen zu diesem Antragsformular 



101 



CO 



VERTRAWBER DIE INTERNATIONALE ZU 
AUF DEM GEBIET DES PATENTW 



MENARBEIT 
ENS 



PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 

5703WO 


WEITERES siehe Mitteilung Ober die Ubermittlung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/CH 98/00471 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

04/11/1998 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

04/11/1997 


Anmelder 

OTTO HOFSTETTER AG WERKZEUG- UND FORMENBAU et al . 





Dieser internationale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemaG 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen Buro ubermittelt. 



Dieser internationale Recherchenbericht umfaRt insgesamt __3_. 



. Blatter. 



["x"| Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bel 



1. Best I mm te Anspriiche haben sich als nlchtrecherchlerbar erwiesen (siehe Feld I). 

2. [^] Mangelnde Einheitlichkelt der Erfindung(siehe Feld II). 

3. Q^] In der internationalen Anmeldung ist eln Protokoll elner Nucleotld- und/oder Amlnosauresequenzoffenbart; die internationale 

Recherche wurde auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt, 



□ 
□ 



das zusammen mit der internationalen Anmeldung eingereicht wurde. 

das vom Anmelder getrennt von der internationalen Anmeldung vorgelegt wurde, 



□ 



dem jedoch keine Erklarung beigefugt war, daft der Inhalt des Protokolls nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung in der eingereichten Fassung hinausgeht. 



| | das von der Internationalen Recherchenbehorde in die ordnungsgemaRe Form ubertragen wurde. 

4. Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

[Y] wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
[ | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt. 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

("X~| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

| | wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der Feld III angegebenen Fassung von dieser Behorde 

festgesetzt. Der Anmelder kann der Internationalen Recherchenbehorde innerhalb eines Monats nach 
dem Datum der Absendung dieses internationalen Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 



Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: 

Abb. Nr. 4 | y | wie vom Anmelder vorgeschlagen | | keine der Abb. 

| | weil der Anmelder selbst keine Abbitdung vorgeschlagen hat. 
| | weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1992) 



VERTRAG UBE^DIE INTERNATIONALE ZUSAJViMENARBEIT AUF DEM 
W GEBIET DES PATENTWESE^P 



Absender: ; MIT DER INTERN ATIONALEN VORLAUFIGEN 
PRUFUNG BEAUFTRAGTE BEHORDE 



An: 

RITSCHER & SEIFERT 
Forchstrasse 452 
Postfach 
CH-8029 Zurich 
SUISSE 



RITSCHER & SEIPER 



PCT 



MITTEILUNG UBER DIE OBERSENDUNG 
DES INTERNATIONALEN VORLAUFIGEN 
PRUFUNGSBERICHTS 

(Regel71.1 PCT) 



Absendedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 



24. 01.00 



Aktenzeichen des Anmelder s oder Anwalts 
5703WO 



WtCHTlGE MITTEILUNG 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/CH 98/00471 



Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
04/11/1998 



Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 
04/11/1997 



Anmelder 

OTTO HOFSTETTER AG WERKZEUG- UND FORMENBAU et al. 



1 Dem Anmelder wird mitgeteilt, da6 ihm die mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragte Behorde 
hiermit den zu der internationalen Anmeldung erstellten internationalen vorlaufigen Pruf ungsbericht, 
gegebenentalls mit den dazugehorigen Anlagen, ubermittelt. 

2. Eine Kopie des Berichts wird - gegebenentalls mit den dazugehorigen Anlagen - dem Internationalen Buro zur 
Weiterleitung an alle ausgewahlten Amter ubermittelt. 

3. Auf Wunsch eines ausgewahlten Amts wird das Internationale Buro eine Obersetzung des Berichts (jedoch 
nicht der Anlagen) ins Englische antertigen und diesem Amt ubermitteln. 

4 ERINNERUNG 

Zum Eintritt in die nationale Phase hat der Anmelder vor jedem ausgewahlten Amt innerhalb von 30 Monaten 
ab dem Prioritatsdatum (oder in manchen Amtem noch spater) bestimmte Handlungen (Einreichung von 
Ubersetzungen und Entrichtung nationaler Gebuhren) vorzunehmen (Artikel 39 (1)) (siehe auch die durch das 
Internationale Buro im Formblatt PCT/IB/301 ubermittelte Information). 

1st einem ausgewahlten Amt eine Obersetzung der internationalen Anmeldung zu ubermitteln, so muB diese 
Obersetzung auch Obersetzungen aller Anlagen zum internationalen vorlaufigen Pruf ungsbericht enthalten. Es 
ist Auf gabe des Anmelders, solche Ubersetzungen anzuf ertigen und den betroffenen ausgewahlten Amtem 
direkt zuzuleiten. 

Weitere Einzelheiten zu den maBgebenden Fristen und Erfordemissen der ausgewahlten Amter sind Band II 
des PCT-Lertfadens fur Anmelder zu entnehmen. 



Name und Postanschrift der mit der internationalen Prufung 
beauftragten Behorde 

Europaisches Patentamt 
D-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 



Bevollmachtigter Bediensteter 
Langhoff, M 

Tel. +49 89 2399-8221 



Formblatt PCT/iPEA/416 (Juli 1992) 



VERTRAG UBER 



t 



E INTERNATIONALE ZUSA^ENARBEIT AUF DEM 
GEBIET DES PATENTWESENS 



PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
5703WO 



siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsbericht (Formblatt PCT/IPEA/416) 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/CH 98/00471 



Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
04/11/1998 



Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
04/11/1997 



Internationale Patentklassification (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B29C45/16 



Anmelder 

OTTO HOFSTETTER AG WERKZEUG- UND FORMENBAU et al. 



1 . Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der Internationale vorlaufigen Prufung beauftragte 
Behorde erstetlt und wird dem Anmelder gemaR Artikel 36 Obermitteit. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 9 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

S AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtiin.en zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 8 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



I Grundlage des Berichts 

II □ Prioritat 

III □ Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkert 

IV □ Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

V H Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderische Tatigkeit und der 

gewerbliche Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

VI □ Bestimmte angefOhrte Unterlagen 

VII ^ Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

VIII H Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 




21/05/1999 


1 K 01, QO 




Name und Postanschritt der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^r- Europaisches Patentamt 

Sm D - 80298 Munchen 

^y' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter 
Lanz, P 

Tel. Nr. +49 89 2399 2916 


f J»| 

--JJ 



Formblatt PCT/I PEA/409 (Deck blatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/CH98/00471 



L Grundlage des Berichts 

1 Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage {Ersatzbiatter, die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgeiegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich eingereicht" und smd ihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.): 



Beschreibung, Seiten: 



1-3,5-15 
4,4a 



ursprungiiche Fassung 
eingegangen am 



27/12/1999 mit Schreiben vom 23/12/1999 



Patentanspruche, Nr.: 

1-8 eingegangen am 



27/12/1999 mit Schreiben vom 23/12/1999 



Zeichnungen, Blatter: 

1/3-3/3 ursprungiiche Fassung 

2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3 □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 



4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder I- VIII, Blatt 1) (Januar 1994) 



INTERN ATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/CH 98/00471 

V. Begriindet Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-8 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 3,4 

Nein: Anspruche 1,2,5-8 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-8 

Nein: Anspruche 

2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgesteltt, daB die internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 

VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 

siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII. Blatt2) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/CH98/00471 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



PUNKT V: 

1 Es wird auf die folgenden Druckschriften verwiesen: 

D1: EP 0 768 163 A 
D2: EP 0 380 215 A 

2 Die vorliegende Anmeldung erfullt nicht die Erfordernisse des Artikels 33(1 ) PCT, 
weil der Gegenstand von Anspruch 1 nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit zu 
beruhen scheint. 

Die Druckschrift D1 zeigt ein 

Verfahren zum Betrieb eines Mehrkomponenten-SpritzgieB-Formwerkzeugs 
zur Herstellung mehrschichtiger Formlinge (Spalte 1, Zeilen 1-8), welches 
Mehrkomponenten-SpritzgieBformwerkzeug eine HeiBkanaldiise (Spalte 4, 
Zeiie 34) mit einem NadelverschluB (Spalte 4, Zeile 56) zum Freigeben resp. 
Absperren einer inneren Diisenkammer (Bezugszeichen 32) und einer 
auBeren Diisenkammer (Bezugszeichen 36) des DCisenkdrpers aufweist, und 
der NadelverschluB dazu eine bewegbare Nadel (Bezugszeichen 40) und, in 
einem Zylinderraum bewegbar angeordnet, mindestens einen ersten Kolben 
und einen zweiten Kolben (Bezugszeichen 43 und 48) aufweist, welche 
Kolben (Bezugszeichen 43 und 48) durch ein Druckmedium (Spalte 5, Zeile 26) 
selektiv verschoben werden konnen, derart, daB die mit diesen Kolben 
(Bezugszeichen 43 und 48) gekoppelte Nadel (Bezugszeichen 40) in 
entsprechende Freigabe- resp. Absperrpositionen gebracht werden kann 
(Spalte 5, Zeilen 27-35), wobei die zur Bildung einer dunnen Hautschicht 
(Bezugszeichen 66) einzuspritzende A-Komponente aus Neumaterial 
(Bezugszeichen Ml) durch die innerste Diisenkammer (Bezugszeichen 32) 
geleitet wird (Fig. 13), und eine als Fiillmaterial einzuspritzende B- 
Komponente (Bezugszeichen Mil) durch die auBere Diisenkammer 
(Bezugszeichen 36) geleitet wird (Fig. 12), wobei in einem ersten Zyklus- 
Schritt die VerschluBnadel (Bezugszeichen 40) in eine Position (I) gebracht 
wird, bei welcher die innerste Diisenkammer (Bezugszeichen 32) mit der A- 
Komponente (Bezugszeichen Ml) und die auBere Diisenkammer 
(Bezugszeichen 36) mit der B-Komponente (Bezugszeichen Mil) geoffnet sind, 
wobei bei diesem ersten Zyklus-Schritt lediglich die A-Komponente 



Formblatt PCT/Beiblaft/409 (Blatt 1) (EPA- April 1997) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/CH 98/00471 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



(Bezugszeichen Ml) durch die innerste Dusenkammer (Bezugszeichen 32) 
gefordert wird und die Forderung der anderen Komponente (Bezugszeichen 
Mil) durch die eine auBere Dusenkammer (Bezugszeichen 36) gestoppt ist 
und in einem dritten Zyklus-Schritt das beim Abkuhlen geschwundene 
Material durch die B-Komponente erganzt wird (D1, Spalte 9, Zeilen 37-45) 
und zum AbschlieBen des Spritzzyklus (Fig. 15) die VerschluBnadel 
(Bezugszeichen 40) in eine Position III gebracht wird, bei welcher sowohl die 
innerste Dusenkammer (Bezugszeichen 32) als auch die auBere 
Dusenkammer (Bezugszeichen 36) verschlossen ist. 

Der Gegenstand von Anspruch 1 unterscheidet sich vom Inhalt der D1 nur 
dadurch, daB der B-Anteil mehr als 35% betragt. In der D1 wird ein A- 
Materialanteil von ca. 70% angeben (Spalte 9, Zeile 20). daraus kann bei der 
Verwendung von nur zwei Komponenten auf einen B-Anteil von 30% geschlossen 
werden. Da mit diesem Unterschied (30% vs. 35%) keinerlei uberraschende 
Wirkung zu erzielen ist, kann dieses Merkmal nicht als Grundlage fur eine 
erfinderische Tatigkeit von Anspruch 1 angesehen werden. 

3 Weil Fig. 13 in der D1 zeigt, daB wahrend dem Einspritzen der Kernkomponente 
die innerste Dusenkammer gesperrt und die auBere Dusenkammer geoffnet ist, 
beruht auch der Gegenstand von Anspruch 2 nicht auf einer erfinderischen 
Tatigkeit. 

4 Der Gegenstand von Anspruch 3 scheint hingegen auf einer erfinderischen 
Tatigkeit zu beruhen. 

Die Druckschrift D1 zeigt ein 

Verfahren zum Betrieb eines Mehrkomponenten-SpritzgieB-Formwerkzeugs 
zur Herstellung mehrschichtiger Formlinge (Spalte 1, Zeilen 1-8), welches 
Mehrkomponenten-SpritzgieBformwerkzeug eine HeiBkanaiduse (Spalte 4, 
Zeile 34) mit einem NadelverschluB (Spalte 4, Zeile 56) zum Freigeben resp. 
Absperren einer inneren Dusenkammer (Bezugszeichen 32) und einer 
auBeren Dusenkammer (Bezugszeichen 36) des Dusenkorpers aufweist, und 
der NadelverschluB dazu eine bewegbare Nadel (Bezugszeichen 40) und, in 
einem Zylinderraum bewegbar angeordnet, mindestens einen ersten Kolben 
und einen zweiten Kolben (Bezugszeichen 43 und 48) aufweist, welch 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 2) (EPA- April 1997) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/CH98/00471 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Kolben (Bezugszeichen 43 und 48) durch ein Druckmedium (Spalte 5, Zeile 26) 
selektiv verschoben werden konnen, derart, daB die mit diesen Kolben 
(Bezugszeichen 43 und 48) gekoppelte Nadel (Bezugszeichen 40) in 
entsprechende Freigabe- resp. Absperrpositionen gebracht werden kann 
(Spalte 5, Zeilen 27-35), wobei die zur Bildung einer dunnen Schicht 
(Bezugszeichen 66) einzusprilzende C-Komponente (Bezugszeichen Ml) durch 
die innerste Dusenkammer (Bezugszeichen 32) geleitet wird (Fig. 1 3), und 
eine als Fiiilmaterial einzuspritzende B-Komponente (Bezugszeichen Mil) 
durch die auBere Dusenkammer (Bezugszeichen 36) geleitet wird (Fig. 12), 
wobei in einem ersten Zyklus-Schritt die VerschluBnadel (Bezugszeichen 40) 
in eine Position (I) gebracht wird, bei welcher die innerste Dusenkammer 
(Bezugszeichen 32) mit der C-Komponente (Bezugszeichen Ml) und die auBere 
Dusenkammer (Bezugszeichen 36) mit der B-Komponente (Bezugszeichen Mil) 
geoffnet sind, wobei bei diesem ersten Zyklus-Schritt lediglich die C- 
Komponente (Bezugszeichen Ml) durch die innerste Dusenkammer 
(Bezugszeichen 32) gefordert wird und die Forderung der anderen 
Komponente (Bezugszeichen Mil) durch die eine auBere Dusenkammer 
(Bezugszeichen 36) gestoppt ist und in einem weiteren Zyklus-Schritt das 
beim Abkuhlen geschwundene Material durch die B-Komponente erganzt 
wird (D1, Spalte 9, Zeilen 37-45) und zum AbschlieBen des Spritzzyklus (Fig. 
15) die VerschluBnadel (Bezugszeichen 40) in eine Position III gebracht wird, 
bei welcher sowohl die innerste Dusenkammer (Bezugszeichen 32) als auch 
die auBere Dusenkammer (Bezugszeichen 36) verschlossen ist. 

Der Gegenstand von Anspruch 1 unterscheidet sich vom Inhalt der D1 also 
dadurch, daB im ersten Zyklus-Schritt nur Sperrschichtmaterial eingespritzt wird, 
das dadurch die Hautschicht des dreischichtigen Vorformlings bildet. Im Stand der 
Technik ist dies nicht bekannt: In der D1 wird in Spalte 1, Zeilen 25 bis 35 davon 
ausgegangen, daf3 das Sperrschichtmaterial als Kernkomponente verwendet wird. 
Auch in der D2 wird im ersten Zyklus-Schritt immer nur das als Hautkomponente 
dienende PET eingespritzt. 

5 Der Anspruch 4 ist von Anspruch 3 abhangig und erfullen daher auch das 
Erfordernis der erfinderischen Tatigkeit. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 3) (EPA-April 1997) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/CH 98/00471 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



6 Der Gegenstand von Anspruch 5 scheint nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit 
zu beruhen. 

Die Druckschrift D2 (siehe Fig. 10A) zeigt ein 

Verfahren zur Herstellung eines fiinfschichtigen Vorformlings mit einer 
AuBen- und Innenhaut (Bezugszeichen 184, 186) aus A-Material (PET), einer 
Sperrschicht (Bezugszeichen 192) aus C-Material (EVOH) und einem 
Fullmaterial B (PET RG), in einem ersten Zyklus-Schritt die VerschluBnadel 
in eine Postion I gebracht wird, bei welcher die innerste Dusenkammer mit 
der C-Komponente und sowohl die auBere Dusenkammer mit der A- 
Komponente als auch eine dazwischenliegende Dusenkammer mit der B- 
Komponente geoffnet sind (Fig 1: Zum Einspritzen des Hautmaterials muB die 
VerschluBnadel 46 zuruckgezogen sein; dabei sind alle seitlich zulaufenden 
Dusenkammern 34, 38, 42 geoffnet), wobei bei diesem ersten Zyklus-Schritt 
die Forderung der B- und C-Komponenten gestoppt ist und lediglich die A- 
Komponente durch die auBere Dusenkammer gefordert wird (siehe Fig. 10B), 
in einem zweiten Zyklus-Schritt die Forderung der A-Komponente gestoppt 
wird und die B-und C- Komponenten gleichzeitig gefordert werden (Fig. 10B: 
PET RG und EVOH werden gleichzeitig gefordert, wahren die Forderung von PET 
gestoppt ist) und in einem dritten Zyklus-Schritt die Forderung der C- 
Komponente (EVOH) gestoppt wird (siehe Fig. 10B). 

Von der D2 unterscheidet sich der Gegenstand von Anspruch 5 dadurch, daB in 
der D2 mit der Hautkomponente PET nachgedruckt wird, urn den Schwund 
auszugleichen, wahrend laut Anspruch 5 der Schwund durch die B-Komponente 
ersetzt wird. 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, daB der Anteil der B-Komponente (beispielsweise Rezyklat) im 
Vorformling erhoht werden soli. 

Die in Anspruch 5 der vorliegenden Anmeldung vorgeschlagene Losung kann aus 
folgenden Grunden nicht als erfinderisch betrachtet werden (Artikel 52(1) und 56 
EPU): 

Das Merkmal des Nachdruckens mit der Kernkomponente kann als eine allgemein 
bekannte MaBnahme gelten (siehe z.B. D1, Spalte 9, Zeilen 38 bis 42). Fur den 
Fachmann ware die Aufnahme dieser MaBnahme in das in der D2 beschriebene 
Verfahren eine naheliegende, im Rahmen normalen fachlichen Handelns liegende 
Vorgehensweise zur Losung der gestellten Aufgabe. 
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Der Gegenstand des Anspruchs 5 scheint daher auf keiner erfinderischen 
Tatigkeit zu beruhen. 

7 Auch der Gegenstand von Anspruch 6 erfullt nicht das Erfordernis der 
erfinderischen Tatigkeit: In der D1 wird ein A-Materialanteil von ca. 70% angeben 
(Spalte 9, Zeile 20), daraus kann bei der Verwendung von nur zwei Komponenten 
auf einen B-Anteil von 30% geschlossen werden. Da es weiters im Rahmen des 
normalen fachlichen Handelns liegt, den Anteil des kostenintensiven 
Sperrschichtmaterials zu verringern und den Rezyklatanteil zu erhohen, und 
zudem mit dem erwahnten Mengenanteil von 5% C-Anteil keine uberraschende 
Wirkung zu erzielen ist, kann dieses Merkmal nicht als Grundlage fur eine 
erfinderische Tatigkeit von Anspruch 6 angesehen werden. 

8 Die vorliegende Anmeldung erfullt nicht die Erfordernisse des Artikels 33(1 ) PCT, 
weil der Gegenstand von Anspruch 7 nicht erfinderisch ist. 

Der Gegenstand von Anspruch 7 unterscheidet sich vom einem Vorformling aus 
der D1 nur dadurch, daB der Rezyklatanteil mehr als 35% betragt. In der D1 wird 
ein Neumaterialanteil von ca. 70% angeben (Spalte 9, Zeile 20), daraus kann bei 
der Verwendung von nur zwei Komponenten auf einen Rezyklatanteil von 30% 
geschlossen werden. Da mit diesem Unterschied (30% vs. 35%) keinerlei 
uberraschende Wirkung zu erzielen ist, kann dieses Merkmal nicht als Grundlage 
f Or eine erfinderische Tatigkeit von Anspruch 9 angesehen werden. 

9 Der Anspruch 8 kann nicht als erfinderisch betrachtet werden, da darin lediglich 
ein Sperrschichtmaterialanteil von weniger als 5% und ein Rezyklatanteil von 
mehr als 35% festgelegt wird. Da es im Rahmen des normalen fachlichen 
Handelns liegt, den Anteil des kostenintensiven Sperrschichtmaterials zu 
verringern und den Rezyklatanteil zu erhohen, und zudem mit den erwahnten 
Mengenanteilen keine uberraschende Wirkung zu erzielen ist, kann dieses 
Merkmal nicht als Grundlage fur eine erfinderische Tatigkeit von Anspruch 8 
angesehen werden. 
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PUNKT VII: 

1 Wahrend im ursprunglichen Anspruch 1 a!s Fullkomponente lediglich ein Rezyklat 
oder das Neumaterial der Hautkomponente A in Frage kam, kann nach den 
geanderten Anspruchen 1 und 3 (die aus dem ursprunglichen Anspruch 1 
hervorgegangen sind) jedes Material als Fullkomponente eingesetzt werden. Der 
Gegenstand des ursprunglichen Anspruchs 1 durfte daher in unzulassiger Weise 
erweitert worden sein (Artikel 34 (2)(b) PCT). 

2 Die Beschreibung stent nicht, wie in Regel 5.1 a) iii) PCT vorgeschrieben, in 
Einklang mit den zuletzt eingereichten Anspruchen. 

PUNKT VIII: 

1 Es geht aus der gesamten Anmeldung nicht klar hervor, ob sich der Buchstabe 
"B" generell auf das Fullmaterial bezieht (wie z.B. in Anspruch 1, 3 und 5 oder 
Seite 10, Zeile 35 der Beschreibung), oder damit speziell ein Rezyklat gemeint ist 
(z.B. Seite 3, letzte Zeile). 

2 Anspruch 1 ist unklar, weil auf Seite 16, Zeile 37 von mehreren anderen 
Komponenten (neben der A-Komponente) die Rede ist. Bei der Herstellung eines 
dreischichtigen Vorformlings konnen in diesem Fall aber nur 2 
Materialkomponenten verwendet werden (vgl. auch Anspruch 3). 

3 In Anspruch 1, Seite 17, Zeile 9 ist ein Tippfehler ("mehals"). 
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